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AUDITORÍA: método de evaluación del cumplimiento de las políticas y  
procedimientos en una empresa. 
 
 
DATOS ESTÁNDAR DE REFERENCIA (SRD): conjunto de documentos que 
contienen las especificaciones, características y planes de muestreo que deben 
tener las materias primas, corrugados y material de empaque, y los productos 
terminados según los requerimientos internos de la empresa.  
 
 
INSTRUCCIONES DE TRABAJO (WIN): conjunto de procedimientos que 
soportan los procedimientos de cada área de la organización.  
 
 
MÉTODOS DE PRUEBA ESTÁNDAR (STP): conjunto de procedimientos que 
describen la forma de realizar las pruebas de control de calidad para las materias 
primas y el producto terminado. 
 
 
OBJETIVO: descripción de los resultados globales que se obtendrán en términos 
de cliente, usuario final y la organización. 
 
 
PROCEDIMIENTOS: conjunto de actividades interrelacionadas que transforman 
insumos para el logro de un resultado (producto o servicio). 
 
 
PROCEDIMIENTOS COMUNES: Conjunto de procedimientos que aplican y deben 
realizarse en todas las áreas de la empresa 
 
 
PROCEDIMIENTOS DEL SISTEMA (SP): Conjunto de procedimientos que 
describen el método de trabajo en cada área de la organización. 
 
 
PROCESO DE LOS 7 PASOS DE EP PARA RESOLUCIÓN DE PROBLEMAS: 
proceso basado en la metodología SIX SIGMA adoptado por el grupo ESSEL 
PROPACK LTD. para resolver cualquier tipo de problemas que se presente en las 
diferentes plantas.
PRODUCTO NO CONFORME: cualquier materia prima, material en proceso o 
producto terminado que no cumpla las especificaciones exigidas por ESSEL 




El presente trabajó se realizó en la empresa Tubopack de Colombia S.A. del 
grupo ESSEL PROPACK LTD., pionera y productora de tubos laminados 
colapsibles de múltiples capas, ubicada en el parque Industrial el Paraíso, 
Santander de Quilichao, Cauca. 
 
 
Consistió en revisar, actualizar y poner en práctica todos los procesos operativos y 
administrativos documentados en el HMP (Harmonize Manufacturing 
Procedures), Sistema de Gestión de calidad perteneciente a la empresa basado 
en las normas ISO 9001:2000, con el objetivo de obtener el visto bueno para dicho 
Sistema; por parte de los auditores externos que evalúan la compañía, para 
verificar que los procesos y estándares de calidad documentados en la casa 
matriz se cumplen cabalmente de acuerdo a lo estipulado en el HMP. 
 
 
El proceso se realizó en las siguientes partes: traducción del inglés al español y 
adecuación de documentos contenidos en el HMP, aplicación de los 
procedimientos comunes que aplican a todas las áreas operativas y 
administrativas de la organización, aplicación de los procedimientos específicos de 
cada área de la organización y evaluación del sistema mediante el 
acompañamiento de una auditoría interna. 
 
 
Finalmente se encontró que el trabajo realizado contribuyó a un aumento del 






El siguiente trabajo describe la forma en que la empresa Tubopack de Colombia 
S.A. se adapta al Sistema de Gestión de Calidad basado en la norma ISO 9001-
2000 desarrollado por la casa matriz de Essel Propack LTD. 
 
 
Para dirigirse hacia el camino de la calidad, Tubopack de Colombia S.A. toma 
prestados los servicios del estudiante en práctica para realizar dicha adaptación y 




El trabajo se inicia bajo la coordinación y supervisión del Jefe de Planta quién es la 
persona encargada de aprobar y coordinar los cambios a realizarse en las 
diferentes áreas funcionales de la empresa. 
 
 
En el desarrollo del trabajo se podrá observar la necesidad de la empresa de 
adaptarse a su propio Sistema de Gestión de Calidad HMP (Harmonized 
Manufacturing Procedures), así como también la metodología utilizada para 
llegar a adoptar dicho Sistema en cada área administrativa y operativa. 
 
 
Debido a un acuerdo de confidencialidad entre Tubopack de Colombia S.A. y el 
estudiante en práctica, no se podrá poner en evidencia los documentos del HMP 
(Harmonized Manufacturing Procedures) que refieren a especificaciones y 
procedimientos de prueba. Esto hace que en el desarrollo de la metodología se 
explique solo la forma en que se debe conducir cada proceso de la empresa 
según el sistema de Gestión de Calidad. También se pretende explicar la forma en 
que se sensibilizó al personal de la Planta para que se interesaran por los cambios 
que iban a suceder, además de la forma como se capacitó a las personas para el 
manejo de los nuevos procedimientos y formatos. 
 
 
Cabe destacar que en el proceso de cambio se requirió de análisis para estudiar 
los nuevos procesos y formatos para lograr su aplicación, realizar levantamientos 
y verificación de procedimientos que aplican solo a la Planta de Colombia. 
 
 
Actualmente,  Tubopack de Colombia S.A. continúa en su camino de adaptación 
y mantenimiento de su Sistema de Gestión de Calidad. 
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1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 
 
 
Tubopack de Colombia S.A., empresa del grupo ESSEL PROPACK LTD., 
pionera y productora de tubos laminados colapsibles de múltiples capas, tiene la 
necesidad de revisar, actualizar y poner en práctica todos los procesos operativos 
y administrativos documentados en el HMP (Harmonize Manufacturing 
Procedures) - Sistema de Gestión de calidad perteneciente a la empresa basado 
en las normas ISO 9001:2000, con el objetivo de obtener el visto bueno para dicho 
Sistema; por parte de los auditores externos que evalúan la compañía, para 
verificar que los procesos y estándares de calidad documentados en la casa 
matriz se cumplen cabalmente de acuerdo a lo estipulado en el HMP, con todo 





Essel Propack Ltd. Como empresa líder en la manufactura de tubos laminados 
colapsibles de múltiples capas se ve obligada a garantizar su dominio tecnológico 
y que sus productos se encuentren al nivel de los requerimientos de sus clientes. 
 
 
La implementación del HMP (Harmonize Manufacturing Procedures) basado en 
los estándares de calidad ISO 9001:2000, consiste en aplicar el método de trabajo 
definido en la casa matriz de la empresa para asegurar que en todos los países 
donde están presentes sus productos y servicios cumplan las especificaciones 
necesarias en busca que sus procesos logren los estándares deseables mediante 
un mejoramiento continuo en el día a día, definiendo las responsabilidades de 
cada proceso y logrando gerenciar dichos procesos desde donde se realizan, 
evaluando su desempeño, implementando acciones correctivas y preventivas y 




Esto permitirá mantener y mejorar los procesos rutinarios de la unidad, corregir los 
problemas que se presenten en el desarrollo de las actividades y eliminar el 
trabajo innecesario controlando los procesos mediante registros y pruebas 





Es interesante, que en la actualidad, globalmente el proceso de certificación ha 
comenzado a detenerse y tomar un giro de no certificar. Numerosas empresas han 
optado no continuar con el proceso de certificación aunque si con el sistema.  Este 
es el caso de Essel Propack Ltd. 
 
 
La iniciativa de Essel propack Ltd. de implementar su Sistema de Gestión de 
Calidad HMP (Harmonize Manufacturing Procedures) en 2001, nace debido al 
rápido crecimiento que ha ido teniendo la empresa en los últimos años, lo cual la 
conduce a la necesidad de estandarizar sus procesos en todas las plantas a nivel 
global. Dicha iniciativa, también se produce por la preocupación de que sus 
clientes tales como Proctor & Gamble’s en Estados Unidos y México y Colgate 
entre otros a nivel global estaban implantando sus Sistemas de Gestión de 
Calidad propios y acogiéndose a las normas ISO 9000, lo cual desencadenaría en 
que sus proveedores debían implantar implícitamente un Sistema de Gestión de 
Calidad que respondiera a las necesidades de sus clientes y al entorno cambiante 
en cuanto a tecnología y sistemas de gestión. 
 
 
Desde que se implementó el Sistema de Gestión de Calidad HMP (Harmonize 
Manufacturing Procedures) en Essel Propack Ltd., se realizan auditorías de 
forma anual por  parte de los auditores de la casa matriz en India en todas las 
plantas. Las plantas de Latinoamérica siempre han obtenido las puntuaciones más 
bajas y paralelamente son las que tienen mayores inconvenientes con sus clientes 
en cuanto a calidad en los productos y despachos. 
 
 
En Colombia, Clientes como Colgate y JGB tienen implementado un Sistema de 
Gestión de Calidad y están certificados por la norma ISO 9001:2000. 
 
 
Tubopack de Colombia S.A., en la última auditoría interna a nivel global de la 
empresa, en 2004, se situó penúltima en cuanto a la calificación global evaluada 
por sus auditores. En 2005, la empresa obtuvo varias recomendaciones para 
mejora, de acuerdo a la auditoría externa realizada por parte de uno de sus 
clientes. 
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4. OBJETIVO GENERAL 
 
 
Aplicar el Sistema de Gestión de Calidad definido en el HMP (Harmonize 
Manufacturing Procedures) para lograr que cada uno de los procesos que se 
desarrollan en la empresa cumplan el desempeño requerido por las Políticas de 
Calidad de la empresa. 
 
 
4.1  OBJETIVOS ESPECÍFICOS 
 
 
 Revisar los procedimientos y políticas globales contenidos en el HMP 




 Socializar y difundir la documentación con el personal de la empresa para que 
dicho personal se familiarice con el sistema de gestión de calidad implementado 
por la casa matriz. 
 
 
 Diseñar y ejecutar las capacitaciones necesarias que contribuyan a aplicar el 
HMP (Harmonize Manufacturing Procedures) en todas la áreas de la empresa. 
 
 
 Adecuar los formatos y procedimientos que no se tienen en cuenta en la 
empresa y que están estipulados en el HMP (Harmonize Manufacturing 
Procedures) en todas las áreas de la organización. 
 
 
 Evaluar la aplicación del Sistema de Gestión de Calidad realizando o 
acompañando las auditorías internas propias de Tubopack de Colombia S.A. 
para asegurar que cada uno de los procesos se adecuen a un desempeño de tal 
manera que los procesos cumplan con las especificaciones establecidas en 
función de las necesidades del cliente. 
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5. MARCO TEÓRICO 
 
 
5.1  MARCO HISTÓRICO DE LA EMPRESA 
 
 
Essel Propack Ltd., conocida previamente como Essel Packaging Limited, es 
una compañía asociada del Grupo de Industrias Essel, establecido en 1984 en 
Vasind, en los suburbios centrales del Distrito de Thane en el Maharashtra, India.  
Essel Propack Ltd. es el pionero y más grande productor de tubos laminados 
colapsibles de múltiples capas. Esta Compañía, ha establecido una marca en el 
mercado mundial por su superioridad y estándares de calidad tecnológicos. 
 
 
Las actividades de Essel Propack Ltd. incluyen investigación y desarrollo, 
fabricación de laminados, impresión de los laminados, fabricación de tubos 
laminados colapsibles de múltiples capas, negociaciones y ventas de tubos 
laminados colapsibles de múltiples capas y laminados a las grandes 
multinacionales y pequeñas empresas de la industria. Todas las plantas de la 
empresa tienen tecnología avanzada para operar automáticamente. 
 
 
Essel Propack Ltd. tiene veinte plantas ubicadas en trece países: China, Estados 
Unidos, Reino Unido, Rusia, Alemania, México, Colombia, Venezuela, Filipinas, 
Indonesia, Egipto, Nepal e India.  Su casa matriz se ubica en Worli, Mumbai 400 
018, India.  La empresa actualmente es la número uno en la manufactura de tubos 
laminados colapsibles de múltiples capas alrededor del mundo y estima que posee 
un 32% de la participación en el mercado global.∗ 
 
 
Tubopack de Colombia S.A., planta de Essel Propack Ltd. en Colombia, abrió 
sus puertas en el año 2000 y se dedica únicamente a la producción de tubos 
laminados colapsibles de múltiples capas. Se encuentra ubicada en Santander de 
Quilichao en el Parque Industrial El Paraíso Bodega 4 Manzana B.  
 
 
5.2  MARCO HISTORICO DE LA CALIDAD 
                                            
∗ Essel Propack LTD. [en línea]. Mumbai: Essel Propack LTD., 2005. [consultado 29 de Octubre, 
2005]. Disponible en Internet: http://intranet.esselpropack.com 
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La Calidad como concepto y su evolución en la historia tiene como referencia más 
cercana los planteamientos que comenzaron a hacer a principios del siglo veinte 
innumerables maestros y escuelas del mundo de la administración. Frederick 
Taylor, padre de la administración científica, origina un nuevo concepto en la 
producción, al descomponer el trabajo en tareas individuales, separando las tareas 
de inspección de las de producción, y el trabajo de planificación del de ejecución.   
 
 
De esto deriva que en los años 20, la Western Electric Company crea un 
departamento de inspección independiente para respaldar a las compañías 
operativas de la Bell Telephone. De este departamento nacen los pioneros del 
aseguramiento de la calidad; Walter Shewart, Harold Dodge, y George Edward.  
 
 
De los tres, Walter Shewart es sin duda el más sobresaliente, se le considera el 
padre de los sistemas de Gestión de la Calidad actual. En 1924 se crean las 
Gráficas o fichas de Control, las cuales se hacen muy populares a mediados de la 
Segunda Guerra Mundial, con la creación y utilización de la producción en serie. 
Shewart también es el creador del Ciclo PHVA, que más tarde los japoneses 
rebautizaron como Ciclo Deming.  
 
 
Durante la Segunda Guerra Mundial, los militares estadounidenses comienzan a 
utilizar procedimientos estadísticos de muestreo, y establecer requisitos o normas 
estrictas a sus proveedores. Se crean las tablas de muestreo "MIL-STD (Military 
Standar, norma militar)”. En 1944 se publica la primera revista sobre Control de 
Calidad, la Industrial Quality Control y en 1946 se funda en Estados Unidos, la 
American Society for Quality Control, la ASQC.  
 
 
Durante la década de los años cincuenta, los japoneses hacen suyas las ideas del 
Control de Calidad para mejorar la tan golpeada economía nipona de posguerra. 
Nace el JUSE (Unión de científicos e Ingenieros japoneses en 1946), entidad 
independiente del gobierno y no lucrativa, que aúna a un grupo de empresarios, 
gente del gobierno y académicos. Pronto, ésta se da a la tarea de desarrollar y 
difundir las ideas del Control de Calidad en todo el país. Para ello, invitan al Japón 
en 1950 al Dr. Walter Shewart, quien no se encontraba disponible, por lo que la 
invitación se hace extensiva al Dr. W. Edward Deming, profesor de la 
Universidad de Columbia, para que dictara una serie de seminarios y 
conferencias por espacio de 2 meses. Deming introduce en el Japón muchos de 
los conceptos actuales del Control de Calidad moderno; el Control de Calidad 
Estadístico y el PHVA de Shewart. En 1951, y como resultado de esta visita, los 
japoneses crean el “Premio Deming” de la calidad para motivar a las empresas 
al mejoramiento continuo (KAIZEN).  Sin embargo, el exagerado énfasis en los 
métodos estadísticos que hace Deming unido a la poca motivación de parte de la 
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alta dirección empresarial, hicieron que el JUSE invitara en 1954 al Dr. Joseph M. 
Juran, para que diera un seminario a ejecutivos y directores de departamento y 
sección. Juran consigue resolver estos problemas y se inicia en el Japón una 




Mientras en occidente los niveles de calidad permanecieron estacionarios hasta 
los años 80, en el Japón la calidad se convirtió en un asunto de estado.  En 1951, 
Armand Feigenbaum publica TQC (Total Quality Control). En 1957, Kaoru 
Ishikawa publica un libro que resalta la importancia de la Administración y las 
Políticas Operacionales, base de lo que se conoce hoy como Control de Calidad 
en Toda la Compañía. Al mismo tiempo Ishikawa pregona la difusión en el Japón 
de los Círculos de Calidad.  
 
 
Durante los años sesenta Shigueo Shingo desarrolla Poka Yoke y los sistemas 
de inspección en la fuente y para 1977 plantea formalmente el Cero Control de 
Calidad como una estrategia para conseguir el ZD (Cero Defecto), lo cual -a su 
criterio- no conseguiría con la forma en que el Control Estadístico de la Calidad 
enfocaba el problema. En 1972, Yoji Akao y colaboradores desarrollan el DFC  
(Despliegue de la función de calidad), en el astillero de la Mitsubishi en Kobe, 
profundizando y centrando los conceptos del Hoshin Kanri. Se comienzan a 
utilizar las matrices de la casa de la calidad. En 1970 Estados Unidos sufre la 
importación masiva de productos japoneses de mejor calidad y mucho más 




En esos años, Genichi Taguchi plantea la Función Taguchi de pérdida. 
Motorola crea Six Sigma, una técnica para mejorar la calidad. En Estados Unidos, 
los consumidores se organizan y forman la Comisión para la Seguridad de 
Productos al Consumidor, y en 1987 se crea el Premio Nacional Malcolm 
Baldrige. Es justamente en los años ochenta, que el mundo occidental comienza 
a tomar conciencia de la Gestión de la Calidad, y comienza a adoptar gran parte 
de las ideas y prácticas del Control de Calidad japonés para producir los cambios 
que se requerían en sus respectivos países, así pues se comienza hablar de TQM 
(Gestión de la Calidad Total).∗  
 
 
5.3  MARCO HISTÓRICO DE LAS NORMAS ISO 9000  
                                            
∗ ARANCIBIA GALLEGUILLOS, Mauricio. Temas de la Ingeniería Industrial [en línea]. Santiago de 
Chile: Mauricio Arancibia Galleguillos, 2005. [consultado 29 de Octubre, 2005]. Disponible en 
Internet: http://www.geocities.com/maag111063/index.html 
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En los años 80 con el auge en la globalización de la economía y la formación de 
grandes bloques económicos como la CEE, las exigencias hechas en un principio 
a los proveedores militares, y luego a los proveedores de la industria nuclear y 
aeroespacial se le comenzaron a hacer a la industria y al comercio. En 1985 a 
algunos países miembros del ISO, se les encarga a través del Comité Técnico 
TC-176 la publicación de una serie de normas a nivel internacional sobre 
aseguramiento de la calidad. Para ello, se toman como modelo las normas 
británicas BS 5750 nacidas en 1977. En 1987 se publica la primera edición de la 
familia de la serie ISO 9000, en 1994 su primera revisión y en el 2000 su segunda. 
 
 
La familia de normas ISO 9000 es un conjunto de normas de calidad que se 
pueden aplicar en cualquier tipo de organización (empresa de producción, 
empresa de servicios, administración pública, etc.). 
 
 
Su implantación en este tipo de organizaciones, supone una gran cantidad de 
ventajas. Las principales son: 
 
 
 Reducción de rechazos e incidencias en la producción o prestación del servicio.  
 
 
 Aumento de la productividad.  
 
 
 Mayor compromiso con los requisitos del cliente.  
 
 
 Mejora continua.  
 
 
La principal norma de la familia es: ISO 9001:2000 (Sistemas de Gestión de la 
Calidad – Requisitos). La norma ISO 9001:2000, es la única certificable de la 




 Responsabilidad de la Dirección. 
 
  
 Gestión de recursos. 
 
 
 Realización del Producto. 
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 Medición, análisis y mejora continua 
 
 
La norma ISO 9001:2000, se caracteriza por: 
 
 




 Está estructurada en cuatro grandes bloques, completamente lógicos, y esto 
significa que con el modelo de sistema de gestión de calidad basado en ISO se 
puede desarrollar cualquier actividad. ISO 9000:2000 se presenta con una 
estructura válida para diseñar e implantar cualquier sistema de gestión, no solo el 
de calidad, e incluso, para integrar diferentes sistemas. Otra novedad que 
presenta es el concepto de mejora continua. 
 
 
Se insiste en que el sistema de gestión de la calidad tiene que ser algo dinámico 
que se va enriqueciendo continuamente siendo alimentado por la satisfacción o 
insatisfacción de los clientes y por sus diferentes demandas a lo largo del tiempo.  
 
 
ISO 9004:2000, norma de la familia, que aunque no es certificable, debe servir de 
guía durante toda la implantación del sistema de gestión de la calidad según ISO 
9001:2000. Ambas forman parte del denominado par consistente de normas que 
nos van a permitir establecer un sistema adaptado a nuestra actividad, que sea 
fuerte y que contemple lo antes indicado: eficiencia y eficacia. 
 
 
La nueva estructura del modelo ISO 9001:2000 abre el camino hacia la integración 
de sistemas. Las ventajas de establecer un Sistema Integrado de Gestión y su 
posterior certificación son indudables, y es la Dirección Ejecutiva de cada 
organización la que debe reflexionar sobre esta cuestión. Si se establecen la 
calidad, el respeto al medio ambiente y la prevención de los riesgos como líneas 
maestras de una gestión empresarial, teniendo en cuenta las interrelaciones que 
entre ellos existen, el éxito está garantizado. ∗ 
                                            
∗ Familia de Normas ISO 9000 [en línea]. Florida: Wikimedia Foundation, 2005. [consultado 29 de 
Octubre, 2005]. Disponible en Internet: http://es.wikipedia.org/wiki/Familia_de_Normas_ISO_9000 
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6. REVISIÓN Y ENTREGA DE DOCUMENTOS 
 
 
Se revisó la información contenida en el HMP (Harmonize Manufacturing 
Procedures) ubicada en el intranet, se descartaron los procesos que no se 
realizan en Colombia y se  tradujo la documentación específica del Sistema que se 
debe ejecutar en Tubopack de Colombia S.A., además de los formatos de 
control específicos para los diferentes procesos que cubren el revelado de las 
planchas, impresión y formado (formado y tapado del tubo) con su respectivos 
procesos administrativos y comerciales que acompañan al proceso de producción 
quedando el Sistema de Gestión de Calidad como se presenta en la tabla 1 en su 
primera versión en español: 
 
 
Tabla 1. Componentes del Sistema de Gestión de Calidad. 
Tipo de documento Documento 
Manual GMP Buenas Prácticas de 
Manufactura (GMP) Anexo GMP 







Ingeniería de Mantenimiento 
Seguridad 
Planeación 
Revelado de Planchas 
Manufactura 
Seguridad 
Sistemas de Calidad 
Revisión del Contrato 
Políticas de 
Manufactura (HMP) 
Validación – Capacidad de Proceso 
Control de Documentos 
Control de Registros 
Control de Producto No Conforme (NCP) 









Cadena de Abastecimiento 
Calibración 
Entregas y Despachos 








Proceso del Manejo de la Orden 
Proceso de Desviación 
Procedimiento de Ajuste de LTP para 
Cambio de Producto Instrucciones de 
Trabajo (WIN) 
Procedimiento de Ajuste de LSL para 
Cambio de Producto 
Datos Estándar de Referencia para Tubos 
Laminados 
Datos Estándar de Referencia para 
Material de Empaque 
Datos estándar de 
Referencia (SRD) 
Datos Estándar de Referencia para 
Materias Primas 
Métodos de Prueba 
Estándar (STP)   
 
 
Una vez realizada la traducción, se procedió a imprimir los documentos del HMP 
para su publicación. Se destinó un lugar en la oficina del Jefe de Planta y en el 
área de Calidad para formar dos bibliotecas que contienen el HMP completo 
estructurado en carpetas y organizado de la forma anteriormente descrita …Véase 
el numeral 7… para consulta pública. La decisión de conformar dos bibliotecas se 
dio para facilitar su estudio para todo el personal de la planta, el área de Calidad 
está cerca de los módulos de producción y el personal de producción puede 
acercarse con más facilidad para la consulta del HMP. Así mismo se facilita la 




También se procedió a entregar una carpeta a cada área con los documentos 
relevantes para su operación de forma que pudiese haber una consulta rápida de 
manuales y procedimientos en caso de necesitarse. 
 
 
Paralelamente a la creación de las bibliotecas del HMP y la entrega de 
documentos a cada área, se distribuyeron volantes entre todo el personal de la 
empresa explicando el significado y la importancia de aplicar el Sistema de 
Gestión de Calidad HMP (Harmonized Manufacturing Procedures) y carnets 
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que contenían la Misión, Visión, Valores y Políticas de la empresa con el motivo de 
ir sensibilizando y acostumbrando a las personas involucradas en el cambio de la 
metodología de trabajo. …Véase figuras 1 y 2... 
 
 




Figura 2. Carnets Misión, Visión, Valores y Políticas. 
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7. APLICACIÓN DE PROCEDIMIENTOS COMUNES 
 
 
Los procedimientos comunes son aquellos que se definen como procedimientos 
aplicables a todas las áreas de la empresa en el cual cada Jefe de área es el 
responsable de su aplicación. 
 
 
7.1  CONTROL DE DOCUMENTOS 
 
 
Este procedimiento no se realizaba en la empresa, lo cual se puso en marcha bajo 
las siguientes directrices: 
 
 
El grupo técnico es responsable de la distribución de todos los documentos 
comunes a las unidades respectivas. El representante de la gerencia de Planta 




El Gerente local debe controlar la identificación, distribución y la actualización de 
los documentos de origen externo. 
 
 
Todos los documentos están y deben ser elaborados en la misma plantilla como 
se muestra en el anexo 1 que identifica claramente el nombre de la compañía, tipo 
de documento, título del documento, código de documento, número de la revisión, 
fecha de la revisión y número de páginas seriadas. Los documentos también 
deben identificar al autor, autoridad de revisión y aprobación.  
 
 
7.1.1 Definiciones.  
 
 
 Documentos controlados: se entiende por documentos controlados todos 
aquellos que se encuentren vigentes de forma física para consulta. En caso de 
cualquier requisito de copias físicas de documentos, se deben hacer las 
impresiones de los medios electrónicos y cada página de esos documentos debe 
ser sellada en rojo como "CONTROLADO" para entonces distribuirse al personal 
en cuestión. 
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 Documentos no controlados: son documentos no controlados todos aquellos 
documentos que se entreguen a personas externas como clientes o proveedores y 
los documentos que se encuentren archivados en forma electrónica o magnética.  
 
 
 Documentos de origen externo: son todos aquellos documentos emitidos por 
entes externos a Essel Propack LTD. que son utilizados como directrices en los 
diferentes procesos de la Organización, tales como: Estándares nacionales e 
internacionales, Leyes, Decretos, Resoluciones, Acuerdos, Circulares Externas, 
Procesos de las otras empresas que afecten la operación, Manuales, Revistas por 
suscripción, entre otros. Si se necesita distribuir copias de tales documentos, se 




 Documentos obsoletos: Son todos aquellos documentos que han perdido su 
vigencia. En caso que cualquier documento obsoleto vaya a ser conservado para 
cualquier propósito específico, debe ser sellado en rojo como “OBSOLETO” y 
almacenado de tal manera que se pueda prevenir su uso inadvertido.  
 
 
7.1.2 Enumeración de documentos. 
 
 
 Documentos de nivel 1 (Manual de políticas de calidad). El Manual de 
Políticas de Calidad  debe ser enumerado como EP/QPM/01. 
 
 
Tabla 2. Codificación Manual de Políticas de Calidad. 
NOMBRE SIGNIFICADO 
EP Essel Propack, el nombre de la compañía 
QPM Manual de Políticas de Calidad 
01 Número de serie 
 
 
 Documentos de nivel 2.  
 
 
Procedimientos comunes. Todos los procedimientos comunes deben ser 







Tabla 3. Codificación Procedimientos Comunes. 
NOMBRE SIGNIFICADO 
EP Essel Propack, el nombre de la compañía 
CP procedimiento común 
AAA Abreviatura del procedimiento 
XX número de serie 
 
 
Ej., EP/CP/DOC/01 es el procedimiento común para el control del documento. 
 
 
Procedimientos del sistema. Todos los procedimientos de sistema deben ser 
enumerados como EP/SP/AAA/XX. 
 
 
Tabla 4. Codificación Procedimientos del Sistema. 
NOMBRE SIGNIFICADO 
EP Essel Propack, el nombre de la compañía 
SP procedimiento del sistema 
AAA Abreviatura del proceso, actividad, departamento o sección 
XX número de serie 
 
 
Ej., EP/SP/STR/01 es el primer procedimiento de sistema para los almacenes. 
 
 
Procedimientos locales. Todos los procedimientos locales deben ser 
enumerados como EP/LP/AAA/BBB. 
 
 
Tabla 5. Codificación Procedimientos Locales. 
NOMBRE SIGNIFICADO 
EP Essel Propack, el nombre de la compañía 
LP Procedimiento local - varia de lugar a lugar 
AAA Abreviatura del proceso, actividad, departamento o sección 
BBB Abreviatura de la localización donde es aplicable 
 
 








Datos estándar de Referencia. Estas son especificaciones de todos los tipos de 
materias primas, de materiales de embalaje, de materiales consumibles, de 




Tabla 6. Codificación Datos Estándar de Referencia. 
NOMBRE SIGNIFICADO 
EP Essel Propack, el nombre de la compañía 
SRD Dato de Referencia Estándar 
AAA Tipo de material o producto, como materias primas, material de embalaje, etc. 
XX Número de serie 
 
 
Métodos De Prueba Estándar. Los métodos de prueba estándar deben ser 
enumerados como EP/STP/XXX. 
 
 
Tabla 7. Codificación Métodos de Prueba Estándar. 
NOMBRE SIGNIFICADO 
EP Essel Propack, el nombre de la compañía 
STP Método de Prueba Estándar 
XX Número de serie 
 
 




Tabla 8. Codificación Instrucciones de Trabajo. 
NOMBRE SIGNIFICADO 
EP Essel Propack, el nombre de la compañía 
WIN Instrucciones de Trabajo 
AAA Abreviatura del proceso, actividad, departamento o sección 
XX Número de serie 
 
 
 Documentos De Nivel 4. 
 
 






Tabla 9. Codificación Instrucciones de Trabajo. 
NOMBRE SIGNIFICADO 
EP Essel Propack, el nombre de la compañía 
AAA 
Abreviatura del nombre del proceso, actividad, 
departamento o sección, a los cuales el formato o 
registro pertenece 
F Formato 
XX Número de serie 
 
 
7.1.3 Elaboración de documentos y formatos de registro. Cualquier empleado 
puede solicitar que algún nuevo documento sea introducido a través de su Jefe de 
área y del Jefe de Planta.  
 
 
El Jefe de área es responsable de revisar el borrador del documento para su 
corrección y completarlo antes de remitirlo al Jefe de Unidad. 
 
 
El Jefe de Planta debe revisar el documento para su conformidad y, si es 




7.1.4 Aplicación. El cien por ciento de los documentos distribuidos fueron 
registrados en la lista principal de distribución de documentos1 indicando el 




Se entregó a cada área el registro de documentos de origen externo2, quienes 
son las responsables de identificar el documento, procedencia, revisión, estatus, 
edición y  año de publicación, así como registrar la distribución de las copias.  
 
 
Al entregar las carpetas que contienen los documentos vigentes, se procedió a 
recoger todo tipo de documentos desactualizados o no pertenecientes al HMP en 
cada área y junto con el Jefe de Planta y el Jefe de área se procedió a decidir que 
documentos se destruían y que documentos se conservaban para proceder a 




                                            
1 Véase anexo 2. 
2 Véase anexo 3. 
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En el transcurso de la pasantía, cuando se analizaba la forma de aplicar el sistema 
en cada área se encontró que se debían realizar procedimientos Locales 
únicamente aplicables a la planta de Colombia, los cuales fueron realizados en el 
formato estipulado por el HMP y codificados según las directrices del Control de 




Al Final de la pasantía se procedió a entregar la lista principal de distribución 
de documentos al Jefe de Planta, explicando su contenido el método de 
diligenciamiento para su mantenimiento futuro. 
 
 
7.2  CONTROL DE REGISTROS 
 
 
Este procedimiento no se realizaba en la empresa, lo cual se puso en marcha bajo 
las siguientes directrices: 
 
 
Los registros de calidad se mantienen según las pautas y los formatos 
especificados en el HMP.  
 
 
Los Jefes de cada área deben ser responsables de la colección, indexación, 
archivo, almacenamiento, mantenimiento y estado de los registros de calidad 
como sea apropiado. Una lista principal de todos los registros de calidad 
relevantes debe ser mantenida en cada área, en el formato de control de 
registros3 y detallando su periodo de retención, nombre del registro, código, 
forma de preservación, periodo de retención. 
 
 
Un número único debe identificar  los registros, que están  disponibles en forma de 
registros, archivos, libros o de datos electrónicos en forma de discos flexibles. El 
número de la copia y la fecha del comienzo y finalización del registro deben ser 
mencionados en la parte delantera del registro. Si los datos están  en forma 
magnética, debe tener una etiqueta que indique el periodo.  
 
 
En cualquier momento dado, los datos indicados en el periodo de retención deben 
estar disponibles por cualquier Jefe de área. 
 
                                            
3 Véase anexo 4. 
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El tiempo de retención de un registro individual debe ser decidido  en base a la 
naturaleza de los datos, su utilidad, tipo de complejidad y cuales deben de ser 
preservados. Los requisitos del cliente y requisitos legales, si los hay, también 




7.2.1 Aplicación. Se procedió a diligenciar un formato por área donde indica los 
registros que establece el HMP bajo las directrices del  procedimiento de Control 
de Registros y después se procedió a designar el periodo de eliminación de dichos 
registros junto con el Jefe de cada área. Estos formatos quedaron en forma 






Este procedimiento no se realizaba en la empresa, lo cual se puso en marcha bajo 
las siguientes directrices: 
 
 
Todas las áreas deben implementar el siguiente procedimiento para identificar las 
diferentes comunicaciones individuales. 
 
 
Identificar y enumerar las distintas comunicaciones externas.  
 
 
 Definir el método y el modo de la comunicación para cada una.  
 
 
 Definir la responsabilidad de tal comunicación.   
 
 
 Identificar a quien debe de ser hecha la comunicación.  
 
 
 Definir la frecuencia de cada comunicación que ha de ser hecha. 
 
 
7.3.1 Aplicación. Las matrices de comunicación para cada área fueron 
elaboradas en el formato de matriz de comunicación4 estipulado por el HMP 
realizando el levantamiento de la información junto con el Jefe de cada área. 
                                            
4 Véase anexo 5. 
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Actualmente estas matrices están pendientes por aprobación del Jefe de Planta 
para su distribución y publicación a cada área. 
 
 
7.4 CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME 
 
 
Se pudo observar que este procedimiento se aplicaba en la empresa pero no se 
utilizaban los formatos y etiquetas que define el HMP.  
 
 
En el caso de las etiquetas, se observaba que la etiqueta de cuarentena era de 
color anaranjado y la etiqueta de reproceso era de color azul. No se tenían áreas  
físicas destinadas para el almacenamiento de los productos no conformes y no se 
llevaba un registro de dichos productos. El reproceso era realizado en el estado de 
cuarentena, así que prácticamente no se utilizaba la etiqueta de reproceso. 
 
 
A las materias primas que no cumplían especificaciones no se les identificaba con 
la etiqueta de reproceso. 
 
 
Las devoluciones de los clientes, aunque no son nada frecuentes no se les 
identificaba con la etiqueta correspondiente. 
 
 
El procedimiento, actualmente está definido de la siguiente forma: 
 
 
7.4.1 Definición de producto no conforme. Cualquier materia prima que no 
cumpla las especificaciones definidas por los procedimientos de Essel Propack 
LTD. o por los clientes es un producto no conforme. Las especificaciones deben 
ser Verificadas por un método definido de prueba o confirmadas por un certificado 
de prueba entregado por el proveedor y referido al lote entregado. 
 
 
Cualquier materia prima que se acepte en la inspección de recibo pero que sea 
inapropiada durante un estado posterior en proceso de fabricación, también se 
debe identificar como producto no conforme. 
 
 
Si en la inspección de los parámetros del producto en proceso muestra un valor 
por fuera de los límites de especificación, la cantidad de producto producida desde 
la última inspección de producto en proceso hasta la inspección actual se debe 
considerar como producto no conforme. 
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Cualquier producto encontrado inhabilitado para el despacho durante el estado de 
inspección final se debe considerar como producto no conforme. 
 
 
Cualquier lote de material devuelto por el cliente considerado como rechazo o 
queja se debe considerar como producto no conforme. 
 
 
7.4.2 Identificación, Trazabilidad y almacenamiento de productos no 
conformes. Todos los productos no conformes encontrados en cualquier estado 
de fabricación deben estar identificados adecuadamente utilizando etiquetas 




Los detalles de los productos no conformes deben estar registrados en el registro 
de producto no conforme (NCMR)5 con los detalles relevantes y aplicables. El 




Cualquier producto del cual se dude de su calidad, debe ser puesto en cuarentena 
e identificado con una etiqueta de cuarentena6 de color azul.  
 
 
Si se decide reprocesar un producto, se debe reemplazar la etiqueta de 
cuarentena por una etiqueta de producto en reproceso7 de color amarillo. Los 
detalles del método de reproceso deben estar especificados en el registro de 
producto no conforme (NCMR) para la trazabilidad. 
 
 
Si el producto reprocesado proviene de un lote devuelto por algún cliente, se debe 
colocar una etiqueta de devoluciones del cliente8 de color verde que el cliente 
pueda reconocer fácilmente. Esto solo es necesario hacerlo en casos cuando el 
cliente lo requiera específicamente. 
 
 
El material a ser desechado debe ser identificado utilizando una etiqueta de 
deshecho de color rojo9. 
                                            
5 Véase anexo 6. 
6 Véase anexo 7. 
7 Véase anexo 7. 
8 Véase anexo 7. 
9 Véase anexo 7. 
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Cualquier material bajo cuarentena, reproceso o deshecho debe ser almacenado 
sólo en las debidas áreas designadas, con una clara identificación del área de 
almacenamiento como área de producto no conforme. Dicha área debe ser 
encerrada por barricadas físicas que aseguren que no se mezcle el material no 
conforme con otro tipo de material. 
 
 
7.4.3 Análisis y acciones en productos no conformes. La cantidad de producto 
en cuarentena debe ser revisada por la naturaleza del defecto y la acción 
necesaria debe ser tomada por las personas responsables. 
 
 
En el material se podrían tomar las siguientes decisiones: 
 
 
 Aceptar el material en desviación. Esto debe hacerse de acuerdo con el 
Proceso de aprobación de Desviación. 
 
 




En caso de reproceso, el lote reprocesado debe estar sujeto a reinspección por un 
equipo de calidad antes de limpiar el lote. Durante dicha reinspección, el equipo 
calidad debe conducir una inspección especial del cien por ciento del producto si 
se cree necesario para asegurar que no haya existencia de defectuosos en el lote. 
 
 
En el curso de la reinspección, si el material se encuentra inaceptable, el mismo 
lote debe estar sujeto a una segunda ronda de reproceso. Después, si la 




 Rechazo total del producto y desecharlo apropiadamente.  En caso de 
rechazo total o parcial de cualquier producto adquirido, se debe enviar un reclamo 
al proveedor en el formato especificado de Reclamos a los Clientes con los 
detalles de la no conformidad y un espacio para planear la acción correctiva 
adecuada al final de dicho formato. También se debe enviar un reporte del 





Los detalles del análisis y acciones se deben registrar en el registro de producto 
no conforme (NCMR). 
 
 
La causa primaria de cualquier defecto se debe averiguar a través de un análisis 
estructurado. Para esto, se utilizará el Proceso de los 7 Pasos de EP para 
Resolución de Problemas como se define en el procedimiento de Mejoramiento 
Continuo. …Véase el numeral 7.5... 
 
 
7.4.4 Disposición de los materiales de desecho. Todos los materiales 
defectuosos deben ser desechados convenientemente para prevenir su uso 
inadecuado en la producción normal. 
 
 
Cualquier materia prima con característica de polímero debe ser desechada de 




Las láminas defectuosas, impresas o no y los tubos deben ser desechados 
adecuadamente de forma que no haya posibilidad de que se les de un uso 
inadecuado en cualquier momento. Las tapas, adiciones o cualquier componente 




Se debe diligenciar una aprobación de desecho por la cantidad rechazada y debe 
ser aprobada por el Jefe de Planta. 
 
 
Tabla 10. Desperdicio generado y métodos para su disposición. 
ÁREA DESPERDICIO GENERADO 
MODO DE  
GENERACIÓN FRECUENCIA 










Hoja impresa Defectos Cada turno Atados 
Hoja impresa 
reciclada Defectos Cada turno Atados 
Cores Reutilizable Cada turno Lotes 
Discos Reutilizable Cada turno Lotes 





















Tubos Defectos Cada turno Achicar 
Gránulos de polímeros Derrames Inmediata Bolsas 
Tapas Defectos, derrames Cada turno Bolsas 













7.4.5 Responsabilidades. El Jefe de área es responsable de ejecutar este 
procedimiento en su  área. La responsabilidad individual se describe en la tabla 8. 
La decisión final de aceptación o rechazo del material en estudio se toma con el 
Jefe de Aseguramiento de la Calidad de la Unidad. 
 
 
Tabla 11. Responsabilidades individuales del Procedimiento de Control de 
Producto no Conforme. 
Disposición 
No. Estado Identificación de responsabilidad 
Responsable 
de evaluación 
y revisión Decisión Acción 
1 Materias primas entrantes 
Jefe de Almacén / 
Jefe de Calidad 
Jefe de Calidad 













• Materias primas 
 
Supervisor /  
Operario 
 
Jefe Control de 



















Jefe Control de 
















3 Producto terminado 
Inspector de 









4 Devoluciones de los clientes 
Jefe de Almacén / 















7.4.6 Aplicación. En las diferentes plantas del mundo las líneas de formado 
contienen una unidad de sellado que hace que el proceso de transformación de 
formado arroje como producto final el tubo sellado y tapado. Distintamente, en 
Colombia, las líneas no tienen la unidad de sellado, lo que hace que si el producto 
proveniente de la línea de formado lleva sello, se pasa a una extensión del 
proceso de formado la cual consta de una máquina selladora y tapadora Bonmac. 
Cuando hay producto que sale de la línea de formado por sellar se define como un 
producto en reproceso. 
 
 
Para la adaptación de este nuevo procedimiento, antes de su puesta en marcha se 
realizó una capacitación mediante una presentación en conjunto con el Ingeniero 
de Calidad dando a conocer al personal de producción las nuevas definiciones y 
directrices estipuladas en el procedimiento y las nuevas etiquetas.  
 
 
En la actualidad el manejo del producto no conforme se realiza según 
procedimiento excepto por la disposición de los espacios físicos en bodega debido 
a que se está realizando una nueva distribución de planta a causa de la llegada de 
una nueva línea para aumentar la producción y la decisión de aprovechar el 
espacio aéreo para almacenamiento de materias primas, producto en proceso y 
producto terminado. Una vez realizado el estudio del nuevo diseño de la planta, el 
Jefe de la Cadena de Abastecimiento tiene como responsabilidad asignar los 
espacios físicos para el manejo del producto no conforme. 
 
 
7.5 MEJORAMIENTO CONTINUO 
 
 
Este procedimiento establece un método que asegure mejoramiento continuo de 
todos los procesos descritos en el Sistema de Gerencia de Calidad de Essel 
Propack LTD. 
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Este es aplicable para el mejoramiento de productos, procesos, sistemas, 
satisfacción del cliente. 
 
 
El procedimiento se realiza de la siguiente forma: 
 
 




 Decidir un plan de acción compuesto de una secuencia de actividades, marco 
de tiempo, recursos requeridos y disponibles, responsabilidades de la puesta en 
práctica y revisiones. Todo esto utilizando el formato de plan de acción11. 
 
 
 Identificar recursos adicionales tales como infraestructura y ambientes de 
trabajo. Todo Jefe de área debe guardar la información actualizada como se 
describió anteriormente en el formato de requisitos de infraestructura y el 
formato de requisitos del ambiente de trabajo.12 
 
 
 Actualizar las listas en caso de que un nuevo recurso requiera ser agregado o 
se deba revisar una especificación. 
 
 
 Los planes de mejoramiento continuo deben ser implementados, supervisados, 
revisados, y concluidos con la frecuencia predeterminada según lo decidido 
durante la actividad de la planificación de la mejora. El Jefe de área en cuestión 
debe someter el informe en la reunión de revisión de gerencia. La actividad de 




 Una vez que se alcancen los antiguos objetivos, se toman nuevos objetivos 
mejorados  para lograr el mejoramiento continuo. 
 
 
Para aplicar el Proceso de los 7 Pasos de EP para Resolución de Problemas, 
la empresa realizó una capacitación para todos los Jefes de área a nivel de todas 
                                            
10 Véase anexo 8. 
11 Véase anexo 9. 
12 Véase anexos 10 y 11. 
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La capacitación consistió en resolver un problema específico para todos los 
participantes mediante la metodología del Proceso de los 7 Pasos de EP para 
Resolución de Problemas: 
 
 
 Paso 1: Describir el problema. 
 
 
Objetivo: definir claramente el “que” y el “cuando” formulando una declaración 
que identifique la oportunidad de mejora y el objetivo del equipo. 
 
 
Tareas Clave:  
Desarrollar el problema, 
Definir quién, cuando y qué será logrado, 
Describir el proceso existente. 
 
 
Herramientas Básicas:  
Indicador clave de desempeño y resultados del MTI, 
Realizar reuniones para intercambiar ideas en equipo, pruebas corporativas, 
descripción del proceso. 
 
 
 Paso 2: analizar los datos históricos. 
 
 
Objetivo: clarificar la descripción del problema trazando una trayectoria del 
resultado  en el tiempo y poder definir que será logrado.  
 
 
Tareas Clave:  
Recoger los datos históricos y actuales del funcionamiento del proceso,  
Identificar las deficiencias del funcionamiento para nuevos objetivos, 
Evaluar las tendencias, 
Determinar la dirección de la mejora. 
 
 
Herramientas Básicas:  
Revisión primaria (Grafico Métrico Primario),  





 Paso 3: Dar prioridad a asuntos de mayor relevancia. 
 
 
Objetivo: explicar la discrepancia del desempeño dando prioridad a las categorías 
que afectan directamente la revisión métrica. 
 
 
Tareas Clave:  
Determinar las discrepancias entre el funcionamiento previsto y real y las 
categorías que compensan las mismas, 
Analizar las columnas más grandes en el Pareto en el primer, segundo y tercer 
nivel,  
Recoger datos adicionales requeridos,  
Determinar cuántas barras de Pareto requieren acción correctiva para alcanzar el 
objetivo deseado.    
 
 
Herramientas Básicas:  
Paretos,  
Listas de chequeo,  
Intercambio de ideas. 
 
 
 Paso 4: Realizar el Análisis de la Causa Fundamental. 
 
 
Objetivo: Identificar las causas raíz del problema. 
 
 
Tareas Clave:  
Seleccionar una barra de un Pareto del primer y tercer nivel y utilizarla para 
realizar el diagrama de espina de pescado,  
Intercambiar ideas sobre las posibles causas,  
Seleccionar las causas claves o para conducir ensayos para determinar éstos,  
Realizar el  análisis “5 razones” para reducir las causas claves del problema. 
 
 
Herramientas Básicas:  
Diagrama de espina de pescado (Diagrama de Causa y Efecto),  




 Paso 5: Ejecutar las actividades. 
 
 
Objetivo: Documentar el trabajo hecho y entender las condiciones de falla 
(actividades) y las acciones correctivas implementadas para eliminar esas 
condiciones de falla (contramedidas). 
 
 
Tareas Clave:  
Realizar una lista de actividades que se necesitan para ejecutar pasos de uno a 
cuatro, 
Recoger todos los ítems que traten las causas fundamentales identificadas en el 
paso cuatro, 
Determinar quién, qué, y cuando se terminara la actividad, 
Probar si las actividades tienen un efecto en las condiciones de falla. 
 
 
Herramientas Básicas:  
Lista de ítems de Acción, 
Actividades del diagrama de espina de pescado y el análisis de las “5 razones”, 
Herramientas estadísticas como estratificación y diagramas de dispersión. 
 
 
 Paso 6: Evaluar los resultados actuales. 
 
 




Tareas Clave:  
Crear un diagrama de funcionamiento semanal métrico primario, incluyendo los 
datos de objetivo y datos de prueba de ser aplicable, 
Registrar los datos semanales al comienzo del proyecto solamente. Este diagrama 
no debe incluir datos históricos, 
Verificar que las medidas implementadas den resultados a la mejora anticipada. 
 
 
Herramientas Básicas:  
Diagramas de funcionamiento, 
Reunión de intercambio de ideas. 
 
 
 Paso 7: Estandarizar las medidas. 
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Objetivo: asegurar que las mejoras estén controladas correctamente y dentro de 
un cierto plazo. 
 
 
Tareas Clave:  
Enumerar los pasos tomados para controlar cada medida individual, documentar 
los nuevos métodos, equipo o procesos en el sistema de calidad,  
Divulgar la mejora al equipo de tecnología para poder trazar los pasos de otros 
procesos en la unidad a otras unidades dentro de la compañía, 
Realizar una prueba del defecto cuando sea posible. 
 
 
Herramientas Básicas:  
Reuniones de intercambio de ideas, 
Instrucciones y Procedimientos de Trabajo, 
Planes de Control. 
 
 
7.6  ACCIONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS 
 
 
Este procedimiento establece y mantiene un sistema de acción correctiva iniciada 
para prevenir la recurrencias de no conformidades existentes, también describe, 
establece y mantiene un sistema para iniciar acciones para prevenir no-
conformidades potenciales.  
 
 
Este procedimiento se aplicaba en la empresa de una manera no formal, es decir 
no se utilizaba el formato de acciones correctivas y preventivas13 adecuado 
para el establecimiento del procedimiento. 
 
 
Para aplicar este procedimiento, se entregó a cada área el formato de acciones 
correctivas y preventivas para su inmediata habilitación y funcionamiento y se 
realizó un plan de reuniones mensuales a nivel de Jefes de área, las cuales deben 
llevarse a cabo el quinto día de cada mes para discutir las acciones preventivas y 
Correctivas necesarias que se deben tomar, así como también discutir la 
efectividad de dichas acciones tomadas en periodos anteriores. 
 
 
El procedimiento actualmente está funcionando de la siguiente manera: 
 
 
                                            
13 Véase anexo 12. 
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Algunos datos como necesidades futuras anticipadas del cliente, retroalimentación 
del cliente en los productos existentes incluyendo quejas del cliente, datos que  
miden la satisfacción del cliente, verificación de expedientes de productos 
comprados, datos del nivel de competencia y capacidad, expedientes de 
entrenamiento, salida del producto y datos de medida, medición de proceso, datos 
de eficacia, resultados de la auditoria de sistema, resultado de reuniones de 
intercambio de ideas, resultado de la revisión por  gerencia, revisión de objetivos, 
informes no conformes, se pueden analizar para identificar las áreas donde la 
acción correctiva y preventiva pueda ser necesarias.  
 
 
Todas las unidades de fabricación y departamentos corporativos son responsables 
de tomar la acción correctiva o preventiva inmediata en lo que se refiere a la 
inconformidad  existente/potencial que pertenece a su  área de trabajo.  
 
 
Se debe realizar un análisis de causas de discrepancias de inconformidad 
existente por medio de los datos antes mencionados, usando  el Proceso De Los 
7 Pasos Para Resolución de Problemas.  
 
 
Cuando sea apropiado, realizar una reunión de intercambio de ideas para la 
identificación de las posibles causas de inconformidades existentes y potenciales. 
Si sucede que la causa es múltiple, se debe decidir la prioridad en la cual la acción 
debe ser ejecutada.  
 
 
Elaborar el plan de acción para eliminar la causa fundamental de la inconformidad 
existente que indica la responsabilidad, verificación, período de  tiempo y otros 
detalles relevantes.  
 
 
Identificar las  áreas de potencial de inconformidades analizando datos para 
prevenir la acción preventiva apropiada.  
 
 
La eficacia de la puesta en práctica de la acción correctiva o preventiva debe ser 
verificada por el Jefe de área del área respectiva y los hallazgos deben  ser 
documentados.   
 
 
Todas estas acciones correctivas y preventivas deben ser presentadas 




En caso de cualquier cambio en documentos o sistemas, siga el procedimiento de 
Control de Documentos. 
 
  
El área de Compras debe auditar proveedores cuando se requiera para verificar 
las acciones correctivas y preventivas puestas en ejecución en varias 
inconformidades. Los expedientes necesarios que pertenecen a tales 
intervenciones deben ser  conservados. 
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8. PROCEDIMIENTOS DEL SISTEMA 
 
 
8.1 MERCADEO   
 
 
8.1.1 Objetivo. Este procedimiento define el procedimiento detallado para el 




8.1.2 Alcance. Este procedimiento aplica al proceso de mercadeo y cubre los 
tubos colapsibles de laminados multicapa, tubos co-extruídos y laminados. 
 
 
8.1.3 Responsabilidad. El área de Mercadeo es responsable de la puesta en 
práctica y de la supervisión de este proceso. 
 
 
8.1.4 Descripción del Procedimiento de Manejo de la Orden. 
 
 
Figura 3. Descripción del Procedimiento de Manejo de la Orden. 
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 Nueva investigación: entender los requerimientos implícitos y explícitos del 
cliente y diligenciar el Cuestionario de Desarrollo de Negocio (BDQ).  
 
 
 Viabilidad: estudiar la viabilidad basada en especificaciones del producto, 
compromisos de entrega, variación de las cantidades. Después del estudio de la 
viabilidad se debe realizar un compromiso entre las partes y hacer las 
recomendaciones necesarias en el arte. 
 
 
 Investigación entre las unidades: las investigaciones se reciben o se remiten 
en el Cuestionario de Desarrollo de Negocio (BDQ). La investigación inicial se 
realiza de forma verbal y se omiten las recomendaciones en el arte. 
 
 
 Finalización del contrato: finalización de los detalles comerciales, 
especificaciones del producto, arte, diseño (bromuros, detalles del color y 
aprobación de tonos). 
 
 
 Recepción de la orden: recibir el pedido del cliente, recomendar al cliente 
sobre las tarifas de fletes y recomendar al cliente sobre las fechas de despacho 
según plan de despachos. 
 
 




 Confirmación de la orden: preparar la confirmación de la orden  y remitirla al 
cliente para confirmación y a la Cadena de Abastecimiento para el procesamiento 
de la orden. 
 
 
 Enmienda de la orden: revisar que la orden esté completa, sino devolverse al 
paso seis. Si la orden ya ha sido manufacturada, se debe llegar a una solución 
mutua que sea aceptable. 
 
 
 Obtener la claridad estatutaria necesaria: se debe tener claridad legal sobre 





 Monitoreo: el estado de la orden se debe monitorear utilizando la programación 
de las líneas de formado y el plan de despachos. 
 
 
8.1.5 Descripción del Procedimiento de Manejo de las Quejas. 
 
 




 Registro de quejas: recibir la queja de forma Verbal o escrita y registrarla en el 
Formato Técnico de Reclamos del Cliente.  
 
 
 Naturaleza de la queja: averiguar la naturaleza de la queja que puede ser por 
abastecimiento excesivo o insuficiente (referirse a la Cadena de Abastecimiento), 
error en los documentos comerciales (Referirse al área Comercial), problemas de 
Calidad (Referirse al área de Calidad), problemas de transporte (Referirse a la 
Cadena de Abastecimiento). 
 
 
 Investigación: los hallazgos deben ser validados por el área involucrada y 
deben ser remitidos al área de Mercadeo. El área que esté involucrada con la 
naturaleza de la queja debe iniciar una investigación. 
 
 
 Acciones correctivas y preventivas: dependiendo de cuan crítico sea el 





 Final: cerrar formalmente la queja en un término de cuarenta y cinco días 
después de haber sido registrada y enviar los hallazgos y el plan de acciones 
correctivas y preventivas al cliente.  
 
 
8.1.6 Descripción del Procedimiento de Feedback de los Clientes. 
 
 




 Examen: seguir y recibir los formatos completos. Enviar cuestionario Feedback 
al cliente una vez al año. 
 
 
 Análisis: identificar el área a mejorar y Analizar el feedback utilizando 
herramientas básicas estadísticas. 
 
 
 Acciones correctivas: basado en los hallazgos, diseñar e implementar un plan 
de acciones correctivas y preventivas. …Véase numeral 7.6… 
 
 




Nota: el procedimiento de Mercadeo no fue analizado debido a que el Jefe de 
Mercadeo en Colombia es la tiene el cargo de Jefe de Mercadeo Regional y fue la 
persona encargada de documentar e implementar dicho proceso y autorizó 







8.2 CADENA DE ABASTECIMIENTO 
 
 
8.2.1 Objetivo. Este procedimiento define el proceso para la conversión de las 




8.2.2 Alcance. Este procedimiento se aplica al proceso para el presupuesto, la 
realización del plan mayor de la consecución de las materias primas y la 
realización del plan de producción. 
 
 
8.2.3 Responsabilidad. El área de Cadena de Abastecimiento es responsable de 
la puesta en práctica y de la supervisión de este proceso. 
 
 
8.2.4 Descripción del Procedimiento de Consecución de Materiales. 
 
 




 Recepción de órdenes: recibir las órdenes de venta confirmadas y 
pronosticadas del área de Mercadeo. 
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 Cuenta de materiales: calcular la cuenta de materiales para el pronóstico de 
ventas, materias primas, material de empaque y otros materiales. 
 
 
 Evaluación del stock y reducción: valorar los inventarios y reducirlos de 
acuerdo a los materiales requeridos y valorar la disponibilidad del espacio en 
bodega según Políticas de Inventarios. 
 
 
 Requerimiento final: realizar el requerimiento de materiales especificando 
cantidades, programación y lugar donde el material debe ser entregado. 
 
 
 Información para compras: remitir un informe final a compras para planificar la 
consecución y entrega de materiales. 
 
 
 Supervisión de las fuentes: supervisar el material entregado para la reducción 
de inventarios y mejoramiento continuo. …Véase numeral 7.5… 
 
 
8.2.5 Plan de consecución de materias primas. 
 
 
 Tapas.  El requerimiento de las tapas se realiza considerando el Stock 
disponible, los límites de los inventarios y los requerimientos futuros basados en el 
plan de formado. 
 
 
El Stock de tapas se debe mantener como se menciona en las políticas de 
inventarios, un nivel de tres días de consumo y un mínimo de siete días de 
inventario en el establecimiento del proveedor. 
 
 
 Corrugado.  El requerimiento del corrugado se realiza considerando el Stock 
disponible, los límites de los inventarios y los requerimientos futuros basados en el 
plan de formado. 
 
 
El Stock del corrugado se debe mantener como se menciona en las Políticas de 
Inventarios, un nivel de tres días de consumo y un mínimo de siete días de 




 Materiales de empaque.  Los materiales de empaque como cintas, bolsas y 
hojas de papel se realiza planeando según los niveles mínimos y máximos de 
inventarios de los almacenes. 
 
 
8.2.6 Descripción del Procedimiento de Planeación de la Producción. 
 
 




 Recepción de órdenes: recibir las órdenes proveídas por el área de Mercadeo, 
revisar que estén completas y revisar la capacidad de proceso. 
 
 
 Estado de las órdenes: actualizar el estado de las órdenes con el cambio de 
los requerimientos, cantidades, programación de entregas y prioridades. 
 
 
 Revisión de disponibilidad: revisar la capacidad de máquina disponible, la 
disponibilidad de herramentales y la disponibilidad de materiales. 
 
 
 Programación de máquinas: programar las máquinas basándose en la 
cantidad de la orden y la programación de las entregas, publicar la orden de 
producción para el área interesada y preparar las tarjetas de trabajo basadas en el 




 Supervisión: supervisar los logros del plan y corregir el plan periódicamente 
para introducir los cambios que se requieran. 
 
 
8.2.7 Plan de formado. Semanalmente, se debe realizar un plan de formado 
para las siguientes cuatro semanas y un plan tentativo para las dos semanas 
siguientes para las líneas y se remite una copia al área de Mercadeo.  
 
 
En principio, el plan para los siguientes tres días se congela y no se pueden hacer 
cambios sin el consentimiento del Jefe de Planta.  
 
 
Cualquier cambio que se realice en el plan de formado de más de tres días debe 
ser autorizado por el Jefe de la Cadena de Abastecimiento. 
 
 
La tarjeta de trabajo de formado debe ser publicada en el centro de máquinas 
basada en la orden y la confirmación de las especificaciones. 
 
 
8.2.8 Plan de impresión. Semanalmente, se debe realizar un plan de impresión 
basándose en los siete días siguientes del plan de formado. 
 
 
El área de Impresión, al recibir el plan debe chequear las placas, laminados, tintas 
y demás materiales necesarios. En caso de no disponibilidad de algún material, se 
debe informar al área de Cadena de Abastecimiento  inmediatamente. 
 
 
Para nuevos trabajos, el área de Cadena de Abastecimiento debe asegurar la 
disponibilidad de los materiales necesarios. 
 
 
Cualquier cambio en el plan de impresión que se realice entre tres y siete días 




La Tarjeta de Trabajo de Impresión debe ser publicada al centro de máquinas 




8.2.9 Plan de despachos.14 El área de Cadena de Abastecimiento debe preparar 
el plan de despachos como se indica en la programación de despachos de las 
órdenes entregadas por Mercadeo basadas en la interacción con los clientes.  
 
 
El plan de despachos debe ser remitido al área de despachos con una copia a 
logística para  la consecución de los vehículos.  
 
 
El plan de despachos se debe hacer y revisar de acuerdo a una base diaria. 
 
 
Se debe analizar el desempeño de las entregas para la planeación de las acciones 






Tabla 12. Monitoreo del Procedimiento de Cadena de Abastecimiento. 
Sr. 
No. Descripción Frecuencia 
1 
 
Capacidad de la máquina y suficiencia del 

























Objetivos del Departamento 
 






                                            






 Políticas de Planeación 
 Políticas de Inventarios 
 Datos Estándar de Referencia 
 Pronóstico de costos 






 Plan de impresión 
 Plan de formado 
 Tarjeta de trabajo de impresión15 






8.3.1 Objetivo. Este procedimiento define el proceso para la conversión de 




8.3.2 Alcance. Este procedimiento se aplica al proceso de selección y evaluación 




8.3.3 Responsabilidad. El área de Compras es responsable de la puesta en 
práctica y de la supervisión de este proceso. 
 
 





                                            
15 Véase anexo 14. 













 Revisión: revisar que el pedido esté completo. 
 
 
 Identificación del proveedor: identificar proveedores potenciales que puedan 
proveer el requerimiento en cuestión. 
 
 
 Visita al proveedor: visitar el lugar de ubicación del proveedor si es necesario 
con el personal necesario para valorar. 
 
 
 Evaluación de hallazgos: preparar el reporte de la visita, evaluar los hallazgos 
y evaluar si el proveedor cumple los requisitos de Essel Propack LTD. (EP). 
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8.3.5 Selección y Evaluación de Proveedores. Los proveedores se seleccionan 
de acuerdo a los siguientes criterios: 
 
 
 Capacidades técnicas 
 Facilidad y capacidad de manufactura 
 Sistemas de Control de Calidad In-house y facilidades de prueba 
 Calidad del personal 
 Comercial 
 Precios competitivos 
 Evidencia de control de costos & planes de mejoramiento 
 Estratégicos  
 Proximidad a las Unidades de EP 
 Capacidad de proveer Justo A Tiempo (JIT) 
 Historial 
 Capacidades gerenciales 
 
 
Un equipo conformado por los representantes de las áreas de Compras, Control 
de Calidad y Manufactura, deben visitar al proveedor conjuntamente para realizar 
una evaluación física y verificar la información proporcionada en el formulario de 
registro para nuevos subcontratistas. 
 
 
Se debe hacer como mínimo tres pruebas de abastecimiento para calificar el 
material proporcionado por un nuevo proveedor. Después de haber despachado 
tres órdenes consecutivas de prueba que sean satisfactorias, se debe registrar al 
proveedor como aprobado. El proveedor debe ser evaluado por su desempeño 




Basándose en el desempeño, el proveedor debe ser calificado según la tabla 10, 
también referirse al formato de evaluación trimestral de proveedores. 
 
 
Tabla 13. Calificación de proveedores. 
Puntos Grados 
Más de 80 puntos Proveedor grado A 
De 60 a 80 puntos Proveedor grado B 
Menos de 60 puntos Proveedor grado C 
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Los proveedores de grado C deben ser descontinuados. Sin embargo, si su 
descontinuación no es posible se les debe solicitar la  mejora de su desempeño y 
se les debe solicitar remitir un programa de mejoramiento en un plazo específico.  
 
 
Si el proveedor continúa bajo la calificación C por dos trimestres, se le debe 
informar que los negocios con él se deben detener. Mientras tanto, compras debe 
ir desarrollando un nuevo proveedor. 
 
 
8.3.6 Descripción del Procedimiento de Compras. 
 
 








 Revisión: revisar que esté completo el pedido. 
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 Identificación del proveedor: identificar un proveedor confiable para que 
entregue el material o servicio. 
 
 
 Orden de compra: realizar la orden de compra (PO) / contrato (PC). 
 
 




 Desempeño del monitoreo: monitorear el desempeño del proveedor para 




8.3.7 Especificación de calidad. Los materiales se compran de acuerdo a los 
estándares de Calidad de EP como se especifica en la sección de Calidad. 
 
 
Las órdenes de compra deben tener incluidos los detalles de las especificaciones 
y los parámetros de la inspección del producto.  
 
 
8.3.8 Iniciación de la compra. El área de Compras debe iniciar la actividad de la 
compra solo cuando haya recibido lo siguiente: 
 
 
 Órdenes de compra formales de las áreas. 
 
 
 Plan de consecución de materias primas importadas de seis semanas y órdenes 
de compra para materias primas nacionales. 
 
 
 Solicitud verbal de las áreas por causa de alguna emergencia, pero debe ser 
seguida por órdenes de compra formales a los dos días siguientes. 
 
 
El área de Compras debe incluir las especificaciones de los materiales y equipos 
en las órdenes de compra. En el momento en que se de algún cambio en las 
especificaciones, se deben remitir tales cambios al proveedor. Compras debe 
asegurarse que se obtenga el conocimiento de las especificaciones correctas por 
parte del proveedor. 
 
 65 
Para todas las compras nacionales, el área de Compras debe informar al 
proveedor que anexe todos los certificados de prueba a los materiales entregados. 
También se debe pedir el envío de los certificados de prueba al importar 
materiales, cuando aplique. 
 
 






Tabla 14. Autorización para compra de equipos. 
Sr. No. Valor en Dólares Quien aprueba 
1 1 – 250 Jefe de Compras 
2 251 – 2500 Jefe de Planta 
3 2501 – 5000 Director Regional 
4 Más de 5000 Director Regional 
 
 
 Materias primas y materiales de empaque. Aprueba el Jefe de Planta o el 
Jefe de la Cadena de Abastecimiento. 
 
 
 Proyectos. Aprueba el Director de Manufactura Regional o el jefe Comercial 
Regional, basado en la aprobación del proyecto. 
 
 
 Repuestos. Aprueba el Jefe de Planta, basado en las políticas de inventarios. 
Compras debe preparar las órdenes de compra y la Orden de compra y después 




8.3.10 Negociación de precios y aprobación. Una vez la requisición de las 
órdenes de compra ha sido aprobada, Compras debe llamar para solicitar las 
ofertas técnicas y comerciales. Las ofertas técnicas se deben evaluar con la 
persona con las de áreas involucradas. La oferta comercial debe ser finalizada y 








Tabla 15. Negociación de precios y aprobación.  
Artículos que no sean de mantenimiento 
Sr. 
No. Valor en dólares Procedimiento Persona que aprueba 
1 1 – 250 Orden directa 
 
Jefe de Compras 
 
2 251 – 5.000 Oferta competitiva 
 
Jefe de Compras 
 
3 Más de 5.000 Oferta competitiva 
 
Jefe de Compras en 
consulta con o el Director 
Regional 
 
Artículos de mantenimiento 
Sr. 
No. Valor en dólares Procedimiento Persona que aprueba 
1 Repuestos Negociación directa 
 
Jefe de Compras 
 
2 Artículos 1 – 100 Negociación directa 
 
Jefe de Compras 
 
3 Artículos 101 – 5.000 Oferta competitiva 
 
Jefe de Compras 
 
4 Más de 5.000 Oferta competitiva 
 
Jefe de Compras en 
consulta con el Director 
Regional 
 






El precio de compra de materias primas debe ser negociado bajo contratos 
anuales y preferiblemente a nivel global, por la Oficina Corporativa de EP. 
 
 
Los artículos consumibles diferentes a repuestos deben ser negociados por el 
área de Compras que debe establecer un contrato promedio de repuestos. Las 
unidades pueden comprar directamente de los proveedores aprobados o 
direccionar las órdenes de compra al área de Compras. 
 
Para compras de repuestos, todas las órdenes de compra deben dirigirse al área 
de Compras. En caso de emergencia, las unidades, pueden realizar la compra 
directamente por un valor máximo valor de cinco mil dólares. 
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8.3.11 Monitoreo del Procedimiento de Compras. 
 
 
Tabla 16. Monitoreo del Procedimiento de Compras. 
Sr.
No. Descripción Frecuencia 
1. Selección y evaluación de proveedores 
1.1 
 
Revisión de la información del proveedor para el registro 
 




Orden de ensayo 
 
1ª orden 
1.3 Inspección / aprobación de la fuente 3 lotes de ensayo 
1.4 
 




2. Compras  




después de la 
recepción 
 
2.2 Revisión de la orden de compra, revisión del contrato de compra para determinar su  adecuación. 
 
Cada PO/PC y horario 









Información de retroalimentación a los proveedores en los 
recibos. 
 
En caso de 
rechazos/de quejas 
 
3 Objetivos del área 
 







 Políticas de Compras. 






 Requisiciones de compra17 
 Órdenes de compra18 
 Plan de consecución de materiales 
 Formulario de registro para nuevos subcontratistas19  
 Formato de evaluación trimestral de proveedores20  






8.4.1 Objetivo. Este procedimiento define el proceso para la recepción, 
identificación, almacenaje, preservación y entrega de materiales según los 
requerimientos de los clientes. 
 
 
8.4.2 Alcance. Este procedimiento se aplica al proceso de entrada de materias 
primas, materiales de empaque, repuestos, insumos, producto en proceso y 
producto terminado a la bodega. 
 
 
8.4.3 Responsabilidad. El área de Bodega es responsable de la puesta en 
práctica y de la supervisión de este proceso. 
 
 















                                            
17 Véase anexo 16. 
18 Véase anexo 17. 
19 Véase anexo 18. 
20 Véase anexo 19. 
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 Entradas, requisición de la orden de compra, preparación: recibir entradas 
y/o requisiciones de la orden de compra, revisar los materiales para verificar 
que el pedido esté completo y preparar entradas y/o orden de compra y 
entregar a compras. 
 
 
 Recepción de materiales: recibir los materiales de acuerdo a la orden de 
compra, cantidad y horario. 
 
 
 Inspección de calidad: realizar inspección de calidad. Si se rechaza, 
devolverse los materiales al proveedor o seguir las pautas de EP. 
 
 




 Identificación y almacenamiento: identificar, almacenar y preservar los 
materiales de acuerdo a las pautas. 
 
 
 Requisición de materiales: conseguir la requisición de material para 








8.4.5 Descripción del Procedimiento de Despachos. 
 
 




 Plan de despachos: recibir el plan de despachos de la cadena de 
abastecimiento y revisar si está completo. 
 
 




 Cargar materiales: revisar las condiciones de los vehículos. Si no cumplen, 
devolverse el vehículo. Si cumplen, cargar los materiales. 
 
 




 Despacho de materiales: despachar los materiales de acuerdo al plan. 
 
 




Tabla 17. Monitoreo del Procedimiento de Bodega. 
Sr. 




Revisar entradas / requisición para 
adecuación 
 
Después de cada entrada / Solicitud 





Cada recibo de material 
1.3 
 
Niveles de inventarios 
 
Después de cada recibo de material 
1.4 
 







Logros del plan de despacho 
 
Después de recibir cada plan 
2.2 
 
Confirmación de la orden 
 
Después de recibir la confirmación 
de la orden 
2.3 
 








 Orden de compra 
 Plan de consecución de materiales 
 Lista de proveedores aprobadas 
 Instrucciones de trabajo 
 Políticas de Inventarios 
 Confirmación de la orden 
 Enmienda de la orden 






 Informe de inspección de mercancía entrante (GIIR)21  
                                            
21 Véase anexo 20. 
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 Formulario de requisición de material22  
 Formulario de crédito23 
 Bitácora común24 
 
 
8.5 INGENIERÍA DE MANTENIMIENTO 
 
 
8.5.1 Objetivo. Este procedimiento describe el proceso para realizar una  
Gerencia de Mantenimiento efectiva en la infraestructura con la intención de 
restaurar la condición original de los equipos, conservar las condiciones originales 
de los equipos y prevenir el mantenimiento correctivo.  
 
 
8.5.2 Alcance. El alcance cubre el mantenimiento eficaz eléctrico y mecánico de 
todos los equipos de proceso y equipos auxiliares. 
 
 
8.5.3 Responsabilidad. El departamento de ingeniería de Mantenimiento es 
responsable de la puesta en práctica y de la supervisión de este proceso. 
 
 
8.5.4 Descripción del Procedimiento de Mantenimiento Preventivo. 
 
 
Figura 12. Descripción del Procedimiento de Mantenimiento Preventivo. 
 
                                            
22 Véase anexo 21. 
23 Véase anexo 22. 
24 Véase anexo 23. 
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 Preparar lista de chequeo de mantenimiento preventivo:  
• Historial de la máquina 
• Manual de la máquina 
• Requerimientos de calidad 
• Datos de parada de máquina 
 
 
 Preparar el itinerario de mantenimiento preventivo: preparar el itinerario 




 Desviación: replantear el itinerario. 
 
 
 Implementación: parar la máquina, llevar a cabo la actividad según la lista de 
chequeo y realizar una corrida en vacío. 
 
 
 Registro de datos: registrar las actividades llevadas a cabo. 
 
 
 Historial de la máquina: actualizar el Libro de historial de máquina con las 
actividades llevadas a cabo. 
 
 
 Análisis de datos: diligenciar el formato FMECA (Análisis crítico de la 




8.5.5 Descripción del Procedimiento de Mantenimiento Correctivo. 
 
 
Figura 13. Descripción del Procedimiento de Mantenimiento Correctivo. 
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 Información de parada de máquina: completar los campos relevantes del 
Reporte de Mantenimiento y la condición física durante la parada. 
 
 
 Localizar e identificar las causas: analizar la parada e identificar la causa. 
 
 
 Planear e implementar la acción correctiva: tomar la acción correctiva 
necesaria, organizar repuestos y recursos. 
 
 
 Chequear la eficacia: realizar una corrida en vacío. 
 
 
 Registro de datos: registrar las actividades llevadas a cabo. 
 
 
 Historial de la máquina: actualizar el libro de historial de máquina con las 
actividades llevadas a cabo. 
 
 
 Análisis de datos: diligenciar el formato FMECA (Análisis crítico de la 




8.5.6 Descripción del Procedimiento de Mantenimiento de Herramentales. 
 
 




 Preparar lista de chequeo de mantenimiento preventivo:  
• Historial de herramentales 
• Requerimientos de calidad 
• Datos de parada de máquina 
• Formato de retroalimentación 
 
 
 Preparar el itinerario de mantenimiento preventivo: preparar el itinerario 




 Desviación: replantear el itinerario. 
 
 
 Implementación: descargar las herramientas si están siendo utilizadas por 
alguna máquina y llevar a cabo la actividad según la lista de chequeo. 
 
 
 Registro de datos: registrar las actividades llevadas a cabo. 
 
 
 Historial de la herramentales: actualizar el Libro de historial de 
herramentales con las actividades llevadas a cabo. 
 
 
8.5.7 Equipos utilitarios. Se debe preparar una lista de chequeo y una 
programación de mantenimiento preventivo para los equipos utilitarios. Esta debe 
ser aprobada por el Jefe de Ingeniería de Mantenimiento basándose en el manual 
del fabricante y en el tipo de equipo de la planta. 
 
 
Los detalles del trabajo llevado a cabo deben estar documentados en el reporte 
de mantenimiento y en el formato FMECA (Análisis crítico de la eficacia en 
modo a prueba de fallas). Los problemas mayores se registran en el Libro de 
historial de máquina. 
 
 








Tabla 18. Monitoreo del Procedimiento de Ingeniería de Mantenimiento. 
SI. 




Monitoreo de la desviación en el itinerario 





Revisando la eficacia del mantenimiento 












Utilidad de los parámetros del proceso 
 
 







 Manuales de máquinas y equipos 
 Listas de chequeo e itinerarios de máquinas y equipos utilitarios 






 Reporte de mantenimiento25 
 Historial de máquina26 
 Historial de herramentales27 






8.6.1 Objetivo. Este documento define el proceso de enfoque que ha de 
adoptarse para la supervisión de la calibración y aparatos de medición (MMD) 
para asegurar la confiabilidad de las medidas. 
 
                                            
25 Véase anexo 24. 
26 Véase anexo 25. 
27 Véase anexo 26. 
28 Véase anexo 27. 
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8.6.2 Alcance. Este procedimiento aplica a todos los equipos de medición 
utilizados en la organización que afecten la calidad del producto. 
 
 
8.6.3 Responsabilidad. El área de ingeniería de Mantenimiento es responsable 
de la puesta en práctica y de la supervisión de este proceso. 
 
 
8.6.4 Descripción del Procedimiento de Calibración. 
 
 




 Selección de equipos de medición: seleccionar los aparatos de medición 
(MMD) que son aquellos que causan impacto directo en la calidad del producto. 
 
 
 Selección de empresa: asegurar que la agencia de calibración tenga una 
trazabilidad para estándares nacionales e internacionales, asegurar que la 
precisión de los equipos de la agencia de calibración sea mayor que la requerida 
por el aparato de medición (MMD) y Verificar la certificación del sistema de la 




 Retiro de MMD: retirar los equipos a calibrar con antelación dependiendo del 
tiempo de plazo, informar al usuario y proveerle medidas alternas para el normal 
desarrollo de su trabajo. 
 
 
 Verificación: verificar el certificado en cuanto a factores de corrección y 
precisión requeridos, trazabilidad, validación de  la agencia de calibración. 
 
 
 Desviación: reparar el equipo, desechar el equipo o controlar el producto 
utilizando un equipo de medición defectuoso. 
 
 
 Código de colores: pegar una etiqueta verde si no existe factor de corrección, 
amarilla si existe factor de corrección, roja cuando el equipo  se encuentre 
descalibrado y blanca cuando el equipo se encuentre calibrado. 
 
 
 Etiquetar con datos registrados: pegar la etiqueta de identificación en el 
mecanismo de ajuste. 
 
 
8.6.5 Monitoreo del Procedimiento de Calibración. 
 
 
Tabla 19. Monitoreo del Procedimiento de Calibración. 
SI. 
No. Actividad Frecuencia 

























8.6.6 Identificación y trazabilidad del procedimiento de Calibración. 
 
 
Tabla 20. Identificación y trazabilidad del Procedimiento de Calibración. 
Método de identificación SI. 
No. Producto Trazabilidad Estado 
1 Equipo Calibrado 
 
No. de identificación del equipo 
Fecha de Calibración. 
Fecha de la próxima calibración 
 
Por el color de la 
etiqueta en el 
equipo 
2 Indicativo del equipo 
 
No. de identificación del equipo 
  
Por el color de la 













 Libro de equipos que requieren calibración29 






8.7.1 Objetivo. Establecer, documentar, implementar y mantener  un 
procedimiento para inspeccionar y Verificar la calidad de las materias primas, de 
los materiales en proceso y los productos terminados para asegurar la 
conformidad a los requisitos especificados y también recibir, evaluar y tomar las 
acciones correctivas y preventivas en quejas de los clientes como lo requiere el 
Sistema de Gerencia de la Calidad dentro de la organización. 
 
 
8.7.2 Alcance. Este procedimiento cubre las secciones siguientes:  
 
 
                                            
29 Véase anexo 28. 
30 Véase anexo 29. 
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 Comprobación de materias primas: este proceso aplica para toda la materia 




 Medición de Productos Terminados: este procedimiento es aplicable para la 
medición de las características de los tubos y laminados no impresos e impresos. 
 
 
 Proceso de Análisis de las Quejas del Cliente: El procedimiento es aplicable 
a todos los reclamos realizados por los clientes que conciernen al material 
despachado por las unidades de Essel Propack LTD. 
 
 
8.7.3 Responsabilidad. La responsabilidad de la implementación de este proceso 
esta a cargo del área de Calidad. 
 
 
8.7.4 Descripción del Procedimiento de Comprobación de Materias Primas.  
Cada lote de material que ingresa a la planta se examina para verificar la 
conformidad con la especificación, a menos que el proveedor se  haya certificado 
a si mismo.  
 
 
Un lote es considerado en cualquiera de los siguientes casos: 
 
 
 Una carga del mismo producto.  
 
 
 Un lote identificado por el proveedor. 
 
 
 Material registrado en una lista o factura. 
 
 
Cuando llega el pedido, el área de Almacén recibe el material. Después de 
comprobar los documentos y los requisitos de la orden, se avisa verbalmente al 
área de Calidad. El área de Almacén debe generar el reporte de inspección de 
mercancía entrante (GIIR) y enviarlo junto con el certificado de calidad y todos 
los documentos necesarios al área de Calidad. El inspector con la ayuda del 
personal de Almacén extrae muestras aleatorias del pedido según el plan de 
muestreo estipulado en los Datos Estándar de Referencia (SRD) …Véase 
numeral 8.5… y realiza la inspección. Si el producto es conforme con la 
especificación de Essel Propack LTD (EP), el material debe ser aceptado.   
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Si se acepta el material, se diligencia el reporte de inspección de mercancía 
entrante (GIIR) y se envía de nuevo al área de Almacén y ésta debe descargar el 
material en el área indicada. Además, se diligencian los formatos de inspección 
de tapas, Inspección de cartón corrugado, inspección de misceláneos e 
inspección de laminado, según la naturaleza del material inspeccionado. 
 
 
Si el material no se acepta, el área de Calidad debe diligenciar el informe de 
retroalimentación al proveedor y decidir si se devuelve o se recibe el material en 
cuarentena. El reporte de inspección de mercancía entrante (GIIR) y el informe 
de retroalimentación al proveedor debe ser enviado de nuevo al área de 
Almacén. Se espera una respuesta inicial del proveedor dentro de siete días 
hábiles y el informe final con las medidas correctivas y preventivas debe ser 
recibido en un plazo de quince días. El Jefe de Calidad debe dirigirse al lugar de 




El área de Calidad debe comprobar solamente el cumplimiento de las 
especificaciones técnicas. Los documentos y la cantidad total deben ser 
comprobados por el área de Almacén mientras se descargan los materiales. 
 
 
8.7.5 Descripción del Procedimiento de Medición de Productos Terminados.  
El inspector de Calidad examina un lote de tubos o laminado impreso y lo certifica.  
 
 
Un lote puede ser:  
 
 
 Una producción de un turno  en una máquina. 
 
 
 Una cantidad de tarjetas de trabajo. 
 
 
 Un producto terminado cualquiera que sea más pequeño.   
 
 
Una vez culminado un lote, el Inspector de calidad lo revisa según el plan de 
muestreo para la cantidad entera y según el resultado, se puede calificar como 
aprobado o rechazado. Si se aprueba se certifica y se coloca una etiqueta 
“Aceptado” para el lote completo  y se colocan etiquetas pequeñas que especifican 
los detalles del número de la estiba (pallet). Una vez que se certifique el lote, se 
organiza en bodega. En bodega se debe tener cuidado que la etiqueta para cada 
 82 




Si el lote resulta no conforme se identifica con una etiqueta de “Cuarentena” o una 
etiqueta “Rechazado” para el lote entero y las etiquetas pequeñas que dan los 
detalles del número de la estiba (pallet) y el número del análisis de calidad. Una 
vez que se certifique el lote  se coloca en el área señalada por el almacenista o el 
auxiliar de almacén.  
 
 
Por conveniencia y para evitar retrasos de último minuto el Inspector de Calidad 
debe examinar la producción de cada hora o un par de estibas (pallets) y debe 
colocar la etiqueta verde pequeña. Las lecturas se anotan y se registran al final. 
Con esto, el defecto es detectado justo a tiempo y la acción correctiva se puede 
tomar en el proceso. Solamente se rechaza una cantidad pequeña.  
 
 
Si se encuentra que parte del lote  no está  conforme, se  trata como un  lote 
separado y se coloca bajo cuarentena. El Inspector de Calidad prepara el informe 
de inspección final y el formato inspección de laminado después de terminar 
la inspección del lote.  
 
 
Durante el despacho, el área de Almacén informa del mismo al área de Calidad. El 
área de Almacén puede cargar el lote inspeccionado en el camión. Se Debe quitar 
las etiquetas y las estibas (pallets) cargadas  para entregarlas al Inspector de 
Calidad en turno. El Inspector de Calidad basado en el informe de inspección 
final debe hacer el certificado de análisis y el certificado de conformidad. Si 
se despacha una cantidad del lote, el inspector de calidad debe diligenciar el 
certificado de análisis y el certificado de conformidad y devolverse la etiqueta 




8.7.6 Descripción del Procedimiento de Análisis de Reclamos de los Clientes.  
La queja del cliente se recibe del área de Mercadeo o directamente del cliente y se 
registra en el libro de quejas.  Todas las quejas se deben reconocer al cliente en 
un plazo de tres días hábiles. 
 
  
El área de Calidad es responsable de la queja y debe realizar una investigación. 




 Nombre del producto. 
 
 
 Numero de lote.  
 
 
 Detalles de la fecha de manufactura y de la máquina de la fabricación. 
 
 
 Muestra del tubo. 
 
 
El análisis detallado se hace para encontrar la naturaleza del problema y su causa. 






 Históricos sobre los defectos (si está disponible). 
 
 
 Entrevistar al personal que produjo y revisó el tubo. 
 
 
 Consultar expertos funcionales. 
 
 
Una vez que se haga el informe, se realiza la acción correctiva y preventiva 
…Véase numeral 7.6… pertinente con el área en cuestión diligenciando el informe 
de acciones correctivas y preventivas. El Jefe de Calidad realiza la verificación de 
la eficacia en la fecha convenida.  
 
 
Se realiza un informe detallado sobre los hallazgos, se propone la acción 
correctiva y preventiva y se le envía al cliente dentro de diez días hábiles. 
 
  
Todas las quejas y descontentos informales también se registran en el libro de 
registro de quejas. Se realiza la investigación como se describe arriba y el 
informe se circula a todos los involucrados excepto al cliente a menos que sea 
necesario. 
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Se considera la queja dada por terminada solo después de que se realicen 
acciones correctivas y preventivas y la eficacia de éstas sea comprobada. 
 
 
8.7.7 Referencias.  
 
 
 Políticas de calidad 
 Datos Estándar de Referencia (SRD) …Véase numeral 6… 
 Instrucciones de Trabajo (WIN) …Véase numeral 6… 
 Métodos de Prueba Estándar (STP) …Véase numeral 6… 






 Formato técnico de reclamos de los clientes31 
 Informe de inspección de tapas32 
 Informe de inspección de cartón corrugado33 
 Informe de inspección de laminado34 
 Informe de inspección de misceláneos35 
 Informe de retroalimentación de los proveedores36 
 Informe de inspección final37 
 Certificado de análisis de conformidad38 
 Informe de acción correctiva y preventiva39 
 Registro de desviación40 







                                            
31 Véase anexo 30. 
32 Véase anexo 31. 
33 Véase anexo 32. 
34 Véase anexo 33. 
35 Véase anexo 34. 
36 Véase anexo 35. 
37 Véase anexo 36. 
38 Véase anexo 37. 
39 Véase anexo 38. 
40 Véase anexo 39. 





8.8.1 Objetivo. Este procedimiento define el proceso de conversión de laminado 
no impreso a laminado impreso según requerimientos del cliente. 
 
 
8.8.2 Alcance. Este procedimiento aplica para el proceso de conversión de 
laminado no impreso a laminado impreso en forma de rollo con el diseño de 
producto requerido, empleando tecnología para impresión de superficies, máquina 
de impresión rotativa, tinta y barniz UV. 
 
 
8.8.3 Responsabilidad. El área de Impresión es responsable de la 
implementación y monitoreo de este proceso. 
 
 
8.8.4 Descripción del Procedimiento Impresión. 
 
 





 Plan de producción: el Área de Logística entrega el plan de producción diario y 
el Área de Impresión revisa si está completo. 
 
 




 Fijar parámetros pre-inicio: se programan los parámetros del proceso.  
 
 
 Iniciar la máquina:  
• Suministrar potencia, aire comprimido y agua fría a la máquina. 
• Cargar la materia prima y formar la secuencia. 
• Después de alcanzar las condiciones necesarias de la maquina y el 
proceso, iniciar el proceso. 
• Sacar una muestra de una circunferencia completa del cilindro de laminado 
impreso después de producir un rollo impreso y realizar las pruebas de 
calidad de impresión. Si se aprueba, iniciar la producción comercial. 
 
 
 Inspección del proceso: inspeccionar el final de cada rollo en cuanto a los 
parámetros de calidad del producto y registrar los hallazgos. 
 
 
 Desechar los NCP: seguir el procedimiento para el Control de Producto No 
Conforme. …Véase numeral 7.4… 
 
 
 Identificación y almacenamiento: Empacar, identificar y almacenar el 
producto aceptado en el área designada. 
 
 
 Liberar el producto: liberar el producto para uso interno o para el cliente 
externo y registrar. 
 
 
 CA & PA: seguir el procedimiento de Acciones Correctivas y Preventivas 
…Véase numeral 7.6… para eliminar y prevenir los productos que no cumplan 






8.8.5 Monitoreo del Procedimiento de Impresión. 
 
 
Tabla 21. Monitoreo del Procedimiento de Impresión. 
SR. 
No. Descripción Frecuencia 
1 
 
Revisar insumos en cuanto a Tipo/No. de 
lote, daños, contaminación 
 
todos los rollos no impresos y los 




Parámetros del proceso 
 
Al inicio de cada trabajo y cada turno 
3 
Parámetros del Producto 
Asunto del texto 
Tonalidad (color y tono) 
Registro 
Adhesión de la Tinta/ Barniz 
Requerimientos específicos del Cliente (si 
los hay) 
Defectos Visuales 
Al inicio de cada trabajo y cada 3er 
rollo en cuanto a asuntos del texto y 
cada fin de rollo para otros 
4 
 




















8.8.6 Identificación y trazabilidad del Procedimiento de Impresión. 
 
 
Tabla 22. Identificación y trazabilidad del Procedimiento de Impresión. 
Método de  Identificación Sr. 
No. 
Etapa/ 








No. de lote / no. de 
lote en cada 
paquete y registrarlo 




Solo se traen 
materiales 
aceptados de las 
bodegas 
 
Conservar en área  
 88 






No. de lote / no. de 
lote en cada 
paquete y registrarlo 









No. de ref. de cada 
plancha de revelado 
y registrada en el 





En caso de 
rechazo, el material 
se pasa a área de 
rechazados y se 
rotula con el lote 
No. / GIIR No. 








el libro de 
registros 






Fecha y turno en el 












En la etiqueta se 
escribe la Fecha de 
Producción, Turno, 
Ref. de la Máquina, 








El material en 
inspección se 
identifica y 
almacena en el 
área designada. 
 
Se identifican los 
productos no 
conformes (NCP) 
con etiquetas de 
rechazado / en 
cuarentena y se 










8.8.7 Pruebas de calidad de Impresión. 
 
 
Tabla 23. Pruebas de calidad de Impresión. 
Sr. 
No. Prueba de Calidad STP * ESPECIFICACIÓN EP 
1 Lado impreso SRD Hacia fuera de la bobina 
2 Color del laminado impreso SPC Cliente Carpeta de tonos 
3 Prueba de adherencia de la tinta 10 100% 
4 Prueba del polvo de grafito 50 100% 
5 Distancia desde el borde al panel Visual ± 1 mm 
6 Uniones por bobina impresa Visual Menor o igual a 2 
7 Traslape de color a color  --- Menor o igual a 0,5 mm 
8 Línea blanca entre colores --- No puede existir 
9 Longitud de repetición --- ± 4 mm 
10 Fuerza de la superficie del laminado durante la impresión --- 42 ± 2 Dina/cm 
11 Distancia del hombro a la impresión --- 5 ± 1 mm 
12 Prueba de adhesión (grafito) 50 No debe haber adhesión 
13 Espesor del laminado 2 ± 10% 
14 Ancho del laminado 1 ± 1 mm 
15 Peso del laminado 3   
16 Registro de impresión Visual 100% de la muestra 
17 Resistencia a la frotación 24 100% 
18 Contraste del tono del color 43 1 
19 Durabilidad del color 27 Colorido 
20 Espesor de las planchas de laminado 45   
 
 
8.8.8 Lista de herramientas e instrumentos en el área de Impresión. 
 
 
Tabla 24. Lista de herramientas e instrumentos en el área de Impresión. 
No. ESPECIFICACIONES CANTIDAD REQUERIDA 
DEBOBINADOR 
1 Cinta adhesiva 1 rollo 
2 Cortador Alfa  1 rollo 
3 Bombillo para lámpara portátil (fijar unidad) 1 
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REBOBINADOR 
1 Cortador Alfa al lado del rebobinador 3 trax 1 
2 1 medidor de acero de pie (pulgada/mm) al lado del rebobinador No. 3 trax  1 
ESCRITORIO PARA REDACCION DE INFORMES 
1 Cinta adhesiva 1 
2 Etiquetas de producto de acuerdo con las especificaciones 1 rollo 
3 Etiquetas de producto que no está de acuerdo con las especificaciones 1 rollo 
4 Muestras del contador (trabajo en proceso) Rollos por turno 
5 Etiquetas con funda para estibas 30 hojas 
 
 
8.8.9 Referencias.  
 
 
 Políticas de impresión y revelado de planchas 
 Datos Estándar de Referencia (SRD) …Véase numeral 6… 
 Instrucciones de Trabajo (WIN) …Véase numeral 6… 
 Métodos de Prueba Estándar (STP) …Véase numeral 6… 
 Procedimiento de Control de Producto No Conforme …Véase numeral 7.4… 
 Procedimiento de operación de máquina reveladora de planchas42 
 Procedimiento de operación de máquina (LTP) 43 






 Reporte de impresión44 
 Bitácora de impresión45 
 Pruebas de calidad para rollos impresos 46 





                                            
42 Se anexó procedimiento de operación de máquina reveladora de planchas como procedimiento 
local. …véase numeral 7.1… 
43 Se anexó procedimiento de operación de máquina (LTP) como procedimiento local. …véase 
numeral 7.1… 
44 Véase anexo 41. 
45 Véase anexo 42. 
46 Se anexó el formato de pruebas de calidad para rollos impresos como procedimiento local. 
Véase anexo 43. 






8.9.1 Objetivo. Este procedimiento define el proceso de conversión de laminado, 
polietileno y tapas en tubos con tapa de acuerdo a requerimientos del cliente.  
 
 
8.9.2 Alcance. Este procedimiento aplica para los procesos de conversión de: 
 
 




 Por medio de tecnología de moldeo por compresión, el formado del hombro y 
pegado del cilindro con el hombro. 
 
 
 Colocación de la tapa en el tubo. 
 
 
8.9.3 Responsabilidad. El área de Formado es responsable de la implementación 
y monitoreo de este proceso. 
 
 
8.9.4 Descripción del Procedimiento de Formado. 
 
 
Figura 17. Descripción del Procedimiento Formado. 
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 Plan de producción: el Área de Logística entrega el plan de producción diario y 
el Área de Formado revisa si está completo. 
 
 




 Fijar parámetros pre-inicio: se programan los parámetros del proceso. 
 
 
 Iniciar la máquina:  
• Suministrar potencia, aire comprimido y agua fría a la máquina. 
• Cargar la materia prima y formar la secuencia. 
• Después de alcanzar las condiciones necesarias de la maquina y el 
proceso, iniciar el proceso. 
• Sacar cinco muestras de cada cien tubos producidos aproximadamente y 




 Inspección del proceso: Inspeccionar los parámetros de calidad de tres tubos 
al inicio de cada rollo de laminado impreso y registrar los hallazgos de un tubo. 
 
 




 Identificación y almacenamiento: Empacar, identificar y almacenar el 
producto aceptado en el área designada. 
 
 
 Liberar el producto: liberar el producto para uso interno o para el cliente 
externo y registrar. 
 
 
 CA & PA: seguir el procedimiento de Acciones Correctivas y Preventivas para 







8.9.5 Monitoreo del procedimiento de Formado. 
 
 
Tabla 25. Monitoreo del procedimiento de Formado. 
SR. 
No. Descripción Frecuencia 
1 Revisar insumos en cuanto a Tipo/No. de lote, daños, contaminación 
 
Cada rollo de laminado impreso y cada 





Parámetros del proceso  
 




Parámetros del producto  
Espesor de sello lateral - compresión sello  
Traslape  
Poliflow  
Unión del cilindro a hombros  
Ajuste de tapas  




Al inicio de cada trabajo y cada 
























8.9.6 Identificación y trazabilidad del Procedimiento de Formado. 
 
 
Tabla 26. Identificación y trazabilidad del Procedimiento de Formado. 
Método de  Identificación Sr. 
No. 
Etapa/ 





o en cada 
rollo 
 
No. De lote en cada 
carrete y registrado 















No. De lote en cada 
paquete y registrado 





















En caso de 
rechazo, el material 
se cambie al área 
de rechazar  y se 
marque con 
etiqueta con el No. 
de lote / No. GIIR. 




en el libro de 
registro por el 
nombre del 
producto 
Fecha y turno en el 
libro de registro En pruebas 
Producto Terminado 









máquina ref., No. 
Lote laminado. 
Escrito en etiqueta o 





“Aceptado” sobre el 
empaque del 
material aceptado. 
El material en 
inspección se 
identifica y 
almacena en el 
área designada. 
 
Se identifican los 
productos no 
conformes (NCP) 
con etiquetas de 
rechazado / en 
cuarentena y se 





8.9.7 Pruebas de calidad de Formado. 
 
 
Tabla 27. Pruebas de calidad de Formado. 
Sr. 
No. Prueba de Calidad STP * ESPECIFICACIÓN EP 
1 Diámetro del tubo 1 - 39 ± 0.5 mm 
2 Longitud del tubo 1 - 39 ± 2 mm 
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3 Traslape 28 1.4 ± 0.2 mm 
4 Compresión del sello lateral 30 25 ± 5 % 
5 Línea Blanca (Poliflow) 29 0.5 ± 0.2 mm 
6 Ovalidad 35 Menor del 6% 
7 Pinch test 37 100% de la muestra 
8 Fuerza del sello lateral (Explosión) 34 
30 segundos sin explotar a 30 
PSI 
9 Orificio 1 ± 0.2 mm 
10 Resistencia a la caída 23 100% de tres caídas 
11 Torsión de la tapa 15 - 16 30 ± 5 N/cm 
12 Sulfato de cobre 31 100% de la muestra 
13 Prueba de fuga en tapas 33 100% de la muestra 
14 Traslape del hombro 49 1 a 2 mm 
15 Espesor del hombro 2 1.4 ± 0.2 mm 
16 Espesor del laminado 2 ± 10% laminado EP 
17 Registro de impresión Visual 100% de la muestra 
18 Posición de la fotomarca Visual 100% de la muestra 
19 Color del hombro y tapas Visual 100% 
20 Prueba de adherencia de la tinta 10 100% 
21 Resistencia a la frotación 24 100% 
22 Etiqueta de embalaje Visual 
100% de las etiquetas con el No. 
de lote de la bobina grande, No. 
del 1 al 2 de acuerdo a la 
dirección del laminado, turno y 
fecha de producción 
23 Colocación del tubo Visual 100% 
24 Condiciones del cartón Visual 100% 
25 Identificación de la caja Visual 
100% de las cajas con el nombre 
del cliente, nombre del 
proveedor, nombre y tamaño del 
producto, No. de tubos por caja, 
fecha de la orden, Turno y fecha 













8.9.8 Empaque de los tubos. 
 
 
Tabla 28. Tabla estándar de empaque. 










1 19 30 x 30 22 # 4 58,5 cm x 37,5 cm x 16,4 cm 660 
2 22 26 x26 19 # 4 58,5 cm x 37,5 cm x 16,4 cm 494 
3 25 23 x 23 17 # 4 58,5 cm x 37,5 cm x 16,4 cm 391 
4 28  21 x 20 15 # 1 58,5 cm x 37,5 cm x 21,6 cm  308 
5 32 18 x 17 15 # 1 58,5 cm x 37,5 cm x 21,6 cm  228 
6 38 15 x 15 11 # 1 58,5 cm x 37,5 cm x 21,6 cm  165 
 
 
8.9.9 Lista de herramientas e instrumentos en el área de Formado. 
 
 
Tabla 29. Lista de herramientas e instrumentos en el área de Formado. 
No. ITEMS No. Requerido 
DEBOBINADOR 
1 Cortador alfa 1 
2 Cinta adhesiva parda de una pulgada 1 rollo 
3 Calibrador GO-NOGO (diámetro de corrida) 1 
DENTRO DE MESA DE VERIFICACION 
1 Dispensador de cinta 1 
2 Herramienta para calcomanías 1 
3 Cinta pegante 01 haz 
4 Etiqueta de producto 1 rollo 
5 Etiqueta que no está de acuerdo con las especificaciones 15 rollos 
6 Un rollo de cinta Cello con soporte 1 
ESCRITORIO PARA REDACCION DE INFORMES/MESA 
1 Juego de llaves Allen 1 
2 Calculadora 1 
3 Micrómetro 1 
4 Lente 1 
5 Regla de acero 1 
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6 Cortador 1 
7 Marcador 1 
8 80 mic/ 150 mic/ y cinta de silicona 1 rollo de cada uno 
9 Muestras verificadas 1 turno 
10 Juego de llaves del 7 al 19 1 
 
 
8.9.10 Referencias.  
 
 
 Políticas de Formado 
 Datos Estándar de Referencia (SRD) …Véase numeral 6… 
 Instrucciones de Trabajo (WIN) …Véase numeral 6… 
 Métodos de Prueba Estándar (STP) …Véase numeral 6… 
 Procedimiento de Control de Producto No Conforme …Véase numeral 7.4… 
 Procedimiento de operación de máquina (Líneas de formado) 48 






 Reporte de producción de formado49 
 Reporte de producción de máquina Bonmac50 
 Pruebas de Calidad para tubos formados51 
 
 
8.10 RECURSOS HUMANOS 
 
 
8.10.1 Objetivo. Este procedimiento define el sistema para establecer niveles de 
competencias requeridos para el trabajo, reclutamiento, el potencial del trabajador 
y evaluación de desempeño. 
 
 
8.10.2 Alcance. Este procedimiento aplica al proceso de identificación de 
competencias, capacitaciones conducidas y evaluación de las capacitaciones 
según los requisitos identificados para las capacitaciones. 
 
                                            
48 Se anexó procedimiento de operación de máquina (Líneas de formado) como procedimiento 
local. …véase numeral 7.1… 
49 Véase anexo 45. 
50 Se anexó el reporte de producción de Bonmac como procedimiento local. Véase anexo 46. 
51 Se anexó el formato de pruebas de calidad para tubos formados como procedimiento local. 
Véase anexo 47. 
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8.10.3 Responsabilidad. El área de Recursos Humanos es responsable de la 
puesta en práctica y de la supervisión de este proceso. 
 
 
8.10.4 Descripción del Procedimiento de Recursos Humanos. 
 
 




 Identificación de competencias: basado en los requisitos del cargo, identificar 




 Políticas de reclutamiento: realizar el reclutamiento basado en publicaciones 
formales, exámenes escritos, discusiones en equipo, entrevistas personales, firma 
del contrato y demás documentos. 
 
 
 Identificación de necesidades de entrenamiento: identificar la brecha entre 
los requisitos del cargo o funciones y la competencia individual presente basada 
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en los objetivos de la organización, necesidades operacionales futuras, requisitos 
estatutarios y realizar una programación de entrenamientos que especifique el 
contenido del entrenamiento (Tema y facultades), fecha y lugar (cuando sea 
posible) y periodo de duración. 
 
 
 Facultades: calificar experiencia y conocimiento, retroalimentar a través de 
fuentes confiables, investigar el mercado y realizar una lista de personas. 
 
 
 Implementación de entrenamientos: realizar capacitaciones en el trabajo 
basadas en el conocimiento. Inducir y orientar a los nuevos empleados. 
 
 
 Evaluación de la eficacia del entrenamiento: mantener la información del 
entrenamiento para futuros análisis. 
 
 
 Despido: terminar entrevista. 
 
 
8.10.5 Monitoreo del procedimiento de Recursos Humanos. 
 
 
Tabla 30. Monitoreo del procedimiento de Recursos Humanos. 
SR. 
No. Descripción Frecuencia 
1 
 




2 Objetivos Mensual 
3 
 





8.10.6 Referencias.  
 
 
 Políticas de Recursos Humanos 
 Estructura organizacional de la empresa 
 Manual de cargos 
 Código de conducta 
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8.10.7 Registros. Los registros de Recursos Humanos ya estaban en 
funcionamiento, razón por la cual no se analizaron. 
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9. BUENAS PRÁCTICAS DE MANUFACTURA (GMP) 
 
 
Tabla 31.  Programación y verificación de limpieza de la fábrica y medidas 
sanitarias. 
AREA TIPO DE LIMPIEZA FRECUENCIA 
 
Área de producto en 
proceso, almacén, área de 
Mantenimiento, taller de  
maquinaria y almacén de 
cajas de tapas 
 
Barrer 
Lavar el piso 






Línea de tubos – área de 




Remoción de desperdicios 









Almacén de materia prima, 
cuarto de herramientas, 
área de calidad, punto de 





Remoción de desperdicios 






Cada 3 horas - Diariamente 
Área de oficina, baños 
Barrer 





















Portería de seguridad, área 
del jardín, área de 
desperdicios, área de 
almacenamiento del diesel 
& aceite, área eléctrica, 




Limpieza del piso 









La segunda semana de diciembre del 2005, la casa matriz de la empresa realizó 
una capacitación unificada para todas las plantas de América, en la cual 
participaron los jefes de las áreas de Cadena de Abastecimiento, Calidad, 
Ingeniería de Mantenimiento, el Ejecutivo de Mercadeo y el Jefe de Planta. 
 
 
Al finalizar las capacitaciones se desarrolló un plan de auditorías, como se 
muestra a continuación: 
 
 
Figura 19. Plan de auditorías internas. 
 
 103 
El formato de evaluación de auditorías fue elaborado por el área de 
Investigación y Desarrollo de la casa matriz de la empresa. Este formato no se 
puede evidenciar debido a que tiene un carácter confidencial, consiste en un 
software el cual se divide en las áreas mostradas en la figura 19 y cada una de 
estas áreas contiene una serie de preguntas con casillas de chequeo que al 
marcarlas arrojan una calificación según la respuesta. Después calificar todas las 
preguntas, el software muestra una pantalla con la calificación global.  
 
 
Los resultados de la auditoria se muestran a continuación: 
 
 
Tabla 32. Resultados de auditorías internas. 





Calidad 121 96 200 
Productividad 28 24 100 
Cadena de Abastecimiento 83 59 200 
Manejo de proveedores 38 21 100 
Confiabilidad y flexibilidad en entregas 31 25 100 
Costos de manufactura 26 18 100 
Entrenamientos 51 24 100 
Capacitaciones 53 23 100 





 CRONOGRAMA PARA LA APLICACIÓN DEL HMP EN TUBOPACK DE COLOMBIA S.A. 
 Fecha límite: 21/04/2006 
   
 Proyecto Terminar el 
   
   
 REVISION Y CORRECCION 02/01/2006 
 Correcciones Ortográficas y de traducción y adecuación de formatos 28/12/2005 
 Impresión y entrega de documentos 02/01/2006 
   
 APLICACIÓN HMP EN LAS ÁREAS OPERATIVAS Y ADMINISTRATIVAS 21/04/2006 
 Revisión procesos 17/01/2006 
 Aplicación formatos 31/01/2006 
 Control de documentos 14/02/2006 
 Control de registros 01/03/2006 
 Matriz de comunicación 16/03/2006 
 GMP 21/04/2006 
   
 PROCEDIMIENTOS COMUNES 21/04/2006 
 Producto no conforme 13/01/2006 
 Destinación de áreas 06/01/2006 
 Etiquetas de manejo 06/01/2006 
 Capacitación (impresión, formado, calidad, despachos) 13/01/2006 
 Acciones correctivas y preventivas 17/12/2005 
 Mejoramiento continuo 15/12/2005 
   
 AUDITORIAS INTERNAS 21/04/2006 
 Formación de Auditores Internos 09/12/2005 
 Estructuración Plan de Auditoria 13/01/2006 
 Ejecución de las Auditorias Internas. 21/04/2006 
 1a. Ronda de auditorías 27/01/2006 





Durante el proceso de aplicación de HMP (Harmonize Manufacturing 
Procedures) en la empresa Tubopack S.A., un factor muy importante fue la 
participación y colaboración de todo el personal de las áreas administrativas y 
operativas de la planta, quienes se encuentran muy comprometidos con el cambio 
en el método de trabajo. Esto contribuyó a identificar rápidamente los 
procedimientos y formatos que hacían falta en el sistema. 
 
 
Se pudo observar que el personal de la empresa ya poseía conocimientos del 
HMP, lo cual facilitó el trabajo debido a que los procedimientos de las diferentes 
áreas eran aplicados de forma muy similar a los establecidos por el HMP. De lo 
cual se concluye que ya existía cierta forma de sensibilización y conocimiento 
técnico que ayudaron a ganar tiempo en la aplicación de dicho Sistema dejando a 
un lado los programas de capacitación y aplicando el sistema en el proceso con la 
colaboración del personal de cada área. 
 
 
Se constató el alto compromiso de los directivos regionales respecto al HMP, 
debido a las capacitaciones que se realizaron para la aplicación de acciones 
correctivas y preventivas, mejoramiento continuo y auditorias internas. 
 
 
Debido a que el área de Administración del Recurso Humano en conjunto con la 
empresa de riesgos profesionales ya había desarrollado antes de iniciar el proceso 
de aplicación del Sistema de Gestión de Calidad un plan de implementación de 
seguridad, que incluye controles de niveles de ruido, iluminación, control de 
presentación del personal, conformación de grupos de primeros auxilios, grupos 
de prevención de incendios y grupos de prevención de accidentes de trabajo, así 
como limpieza en la parte de seguridad, mediante capacitaciones desarrolladas 
por la ARP de acuerdo a las leyes que aplican en Colombia para los riesgos 
profesionales. En lo que respecta a los entrenamientos el área de Recursos 
Humanos ya utilizaba los formatos y registros de identificación de entrenamientos 
e incluso ya tenía desarrollado un calendario de entrenamientos para el año 2006. 
De esto se concluyó que dicho plan cubre las necesidades exigidas en el 
documento que describe las Buenas Prácticas de Manufactura. 
 
 
Los objetivos del proyecto se lograron, se aplicó en gran parte el HMP en cuanto 
al funcionamiento del método de trabajo de cada área con documentos de apoyo 
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como las Políticas de Calidad, especificaciones, formatos de calidad, etc. También 
se logró realizar las capacitaciones necesarias por parte del estudiante en 
práctica, como lo fue la capacitación de producto no conforme, así como también 
se realizaron capacitaciones por parte de la empresa en temas como 
mejoramiento continuo, acciones correctivas y preventivas, auditorías internas y 
las capacitaciones que realizó el área de Recursos Humanos en conjunto con la 
empresa de riesgos profesionales tales como “5s”, primeros auxilios, prevención 
de accidentes, que involucran la seguridad de la empresa y cubren una gran parte 
de las Buenas Prácticas de Manufactura. Se logró además acompañar la primera 
auditoría realizada después del inicio de la pasantía. 
 
 
Los resultados de la auditoría muestran un aumento considerable del puntaje de 
cada una de las áreas que cubre dicha evaluación, la cual hace un total global de 
cuatrocientos treinta y uno, ciento cuarenta y un puntos más que el resultado de la 
auditoría anterior. Esto significa un aumento del 29,0% al 43,1%,  de lo cual se 
concluye que existe un gran compromiso de la empresa en cuanto al 
mejoramiento de sus procesos y la aplicación del Sistema de Gestión de Calidad 
exigido por la casa matriz. 
 
 
El desarrollo de la pasantía fue el resultado de una grata experiencia de 
interacción entre la empresa y el estudiante en pasantía debido al constante 
intercambio de conocimientos que se produjo. Se pudo contribuir a la empresa con 
información aprendida y adquirida en materias tales como Gestión de la Calidad, 
Gestión de Operaciones y Logística Integral que en algún momento ayudaron al 





Se recomienda a la empresa el mantenimiento del HMP así como su mejoramiento 
y perfeccionamiento, ya que el resultado de la evaluación ha aumentado 
considerablemente pero queda mucho trabajo por realizar en todas las áreas. Si 
bien se obtuvo en la calificación el 43,1%, se debe tener en cuenta que la 
evaluación está por debajo de los estándares de la empresa que exige un 
cumplimiento mínimo del 70% en cada área. 
 
 
Se debe incluir en el presupuesto los recursos necesarios para el mantenimiento y 
mejoramiento de dicho Sistema. 
 
 
Se sugiere además solicitar el apoyo necesario y constante en la casa matriz para 
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Abstract: Essel Propack LTD. ha establecido, documentado e implementado un Sistema 
de Gestión de Calidad de acuerdo con ISO 9001:2000. Tubopack de Colombia S.A., 
empresa del grupo Essel, se ve en la necesidad de aplicar y mantener el Sistema 
mencionado con el objetivo de obtener el visto bueno para dicho Sistema; por parte de los 
auditores externos que evalúan la compañía, para verificar que los procesos y estándares 
de calidad documentados en la casa matriz se cumplen cabalmente de acuerdo a lo 
estipulado en el HMP. 
 





1.   INTRODUCCIÓN 
 
Tubopack de Colombia S.A., empresa del grupo 
ESSEL PROPACK LTD., pionera y productora de 
tubos laminados colapsibles de múltiples capas, tiene 
la necesidad de revisar, actualizar y poner en práctica 
todos los procesos operativos y administrativos 
documentados en el HMP (Harmonize 
Manufacturing Procedures) - Sistema de Gestión de 
calidad perteneciente a la empresa basado en las 
normas ISO 9001:2000, con el objetivo de obtener el 
visto bueno para dicho Sistema; por parte de los 
auditores externos que evalúan la compañía, para 
verificar que los procesos y estándares de calidad 
documentados en la casa matriz se cumplen 
cabalmente de acuerdo a lo estipulado en el HMP, 
con todo este proceso, se espera dar confianza al 
cliente y elevar su nivel de satisfacción. 
 
La implementación del HMP (Harmonize 
Manufacturing Procedures) basado en los estándares 
de calidad ISO 9001:2000, consiste en aplicar el 
método de trabajo definido en la casa matriz de la 
empresa para asegurar que en todos los países donde 
están presentes sus productos y servicios cumplan las 
especificaciones necesarias en busca que sus 
procesos logren los estándares deseables mediante un 
mejoramiento continuo en el día a día, definiendo las 
responsabilidades de cada proceso y logrando 
gerenciar dichos procesos desde donde se realizan, 
evaluando su desempeño, implementando acciones 
correctivas y preventivas y logrando una 
comunicación formal entre sus clientes internos y 
externos para su satisfacción. 
 
Esto permitirá mantener y mejorar los procesos 
rutinarios de la unidad, corregir los problemas que se 
presenten en el desarrollo de las actividades y 
eliminar el trabajo innecesario controlando los 
procesos 
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mediante registros y pruebas establecidas en las 
Políticas de Calidad de la empresa. 
 
Es interesante, que en la actualidad, globalmente el 
proceso de certificación ha comenzado a detenerse y 
tomar un giro de no certificar. Numerosas empresas 
han optado no continuar con el proceso de 
certificación aunque si con el sistema.  Este es el caso 
de Essel Propack Ltd. 
La iniciativa de Essel propack Ltd. de implementar 
su Sistema de Gestión de Calidad HMP (Harmonize 
Manufacturing Procedures) en 2001, nace debido al 
rápido crecimiento que ha ido teniendo la empresa en 
los últimos años, lo cual la conduce a la necesidad de 
estandarizar sus procesos en todas las plantas a nivel 
global. Dicha iniciativa, también se produce por la 
preocupación de que sus clientes tales como Proctor 
& Gamble’s en Estados Unidos y México y Colgate 
entre otros a nivel global estaban implantando sus 
Sistemas de Gestión de Calidad propios y 
acogiéndose a las normas ISO 9000, lo cual 
desencadenaría en que sus proveedores debían 
implantar implícitamente un Sistema de Gestión de 
Calidad que respondiera a las necesidades de sus 
clientes y al entorno cambiante en cuanto a 
tecnología y sistemas de gestión. 
 
 
Desde que se implementó el Sistema de Gestión de 
Calidad HMP (Harmonize Manufacturing 
Procedures) en Essel Propack Ltd., se realizan 
auditorías de forma anual por  parte de los auditores 
de la casa matriz en India en todas las plantas. Las 
plantas de Latinoamérica siempre han obtenido las 
puntuaciones más bajas y paralelamente son las que 
tienen mayores inconvenientes con sus clientes en 
cuanto a calidad en los productos y despachos. 
 
 
En Colombia, Clientes como Colgate y JGB tienen 
implementado un Sistema de Gestión de Calidad y 
están certificados por la norma ISO 9001:2000. 
 
 
Tubopack de Colombia S.A., en la última auditoría 
interna a nivel global de la empresa, en 2004, se situó 
penúltima en cuanto a la calificación global evaluada 
por sus auditores. En 2005, la empresa obtuvo varias 
recomendaciones para mejora, de acuerdo a la 
auditoría externa realizada por parte de uno de sus 
clientes. 
2.   REVISIÓN Y ENTREGA DE DOCUMENTOS 
DEL HMP 
 
Se revisó la información contenida en el HMP 
(Harmonize Manufacturing Procedures) ubicada en el 
intranet, se descartaron los procesos que no se 
realizan en Colombia y se  tradujo la documentación 
específica del Sistema que se debe ejecutar en 
Tubopack de Colombia S.A., además de los formatos 
de control específicos para los diferentes procesos 
que cubren el revelado de las planchas, impresión y 
formado (formado y tapado del tubo) con su 
respectivos procesos administrativos y comerciales 
que acompañan al proceso de producción quedando 
el Sistema de Gestión de Calidad como se presenta 
en la tabla 1 en su primera versión en español: 
 
 
Tabla 1. Componentes del Sistema de Gestión de 
Calidad. 
 
Tipo de documento Documento 
 
Manual GMP Buenas Prácticas de 
Manufactura (GMP) Anexo GMP 
 








Ingeniería de Mantenimiento 
Seguridad 
Planeación 
Revelado de Planchas 
Manufactura 
Seguridad 
Sistemas de Calidad 
Revisión del Contrato 














Control de Documentos 
Control de Registros 
Control de Producto No 
Conforme (NCP) 









Cadena de Abastecimiento 
Calibración 
Entregas y Despachos 








Proceso del Manejo de la 
Orden 
 
Proceso de Desviación 
Procedimiento de Ajuste de 




Procedimiento de Ajuste de 
LSL para Cambio de 
Producto 
 
Datos Estándar de Referencia 
para Tubos Laminados 
Datos Estándar de Referencia 
para Material de Empaque 
Datos estándar de 
Referencia (SRD) 
Datos Estándar de Referencia 
para Materias Primas 
 





Una vez realizada la traducción, se procedió a 
imprimir los documentos del HMP para su 
publicación. Se destinó un lugar en la oficina del Jefe 
de Planta y en el área de Calidad para formar dos 
bibliotecas que contienen el HMP completo 
estructurado en carpetas y organizado de la forma 
anteriormente descrita para consulta pública. La 
decisión de conformar dos bibliotecas se dio para 
facilitar su estudio para todo el personal de la planta. 
 
También se procedió a entregar una carpeta a cada 
área con los documentos relevantes para su operación 
de forma que pudiese haber una consulta rápida de 
manuales y procedimientos en caso de necesitarse. 
 
Paralelamente a la creación de las bibliotecas del 
HMP y la entrega de documentos a cada área, se 
distribuyeron volantes entre todo el personal de la 
empresa explicando el significado y la importancia 
de aplicar el Sistema de Gestión de Calidad HMP 
(Harmonized Manufacturing Procedures) y carnets 
que contenían la Misión, Visión, Valores y Políticas 
de la empresa con el motivo de ir sensibilizando y 
acostumbrando a las personas involucradas en el 


























3.   ALICACIÓN DE LOS PROCEDIMIENTOS 
COMUNES 
 
Los procedimientos comunes son aquellos que se 
definen como procedimientos aplicables a todas las 
áreas de la empresa en el cual cada Jefe de área es el 
responsable de su aplicación. 
 
1.1.Control de documentos. 
 
Una vez impresos los documentos que contienen el 
HMP se realizó una lista maestra de distribución de 
documentos indicando a que lugar se iban a destinar. 
De igual forma se procedió con los formatos de 
registros. 
 
1.2.Control de registros. 
 
Se procedió a diligenciar un formato por área donde 
indica los registros que establece el HMP bajo las 
directrices del  procedimiento de Control de 
Registros y después se procedió a designar el periodo 
de eliminación de dichos registros junto con el Jefe 
de cada área. Estos formatos quedaron en forma 





Se realizó una matriz de comunicación para cada área 
de acuerdo al siguiente procedimiento: 
 
2.Identificar y enumerar las distintas comunicaciones 
externas.  
3.Definir el método y el modo de la comunicación 
para cada una.  
4.Definir la responsabilidad de tal comunicación.   
5.Identificar a quien debe de ser hecha la 
comunicación.  
6.Definir la frecuencia de cada comunicación que ha 
de ser hecha. 
 
6.1.Control de producto no conforme. 
 
Para la adaptación de este nuevo procedimiento, 
antes de su puesta en marcha se realizó una 
capacitación mediante una presentación en conjunto 
con el Ingeniero de Calidad dando a conocer al 
personal de producción las nuevas definiciones y 
directrices estipuladas en el procedimiento y las 
nuevas etiquetas.  
En la actualidad el manejo del producto no conforme 
se realiza según procedimiento excepto por la 
disposición de los espacios físicos en bodega debido 
a que se está realizando una nueva distribución de 
planta a causa de la llegada de una nueva línea para 
aumentar la producción y la decisión de aprovechar 
el espacio aéreo para almacenamiento de materias 
primas, producto en proceso y producto terminado. 
Una vez realizado el estudio del nuevo diseño de la 
planta, el Jefe de la Cadena de Abastecimiento tiene 
como responsabilidad asignar los espacios físicos 




Este procedimiento establece un método que asegure 
mejoramiento continuo de todos los procesos 
descritos en el Sistema de Gerencia de Calidad de 
Essel Propack LTD. 
 
Este es aplicable para el mejoramiento de productos, 
procesos, sistemas, satisfacción del cliente. 
 
Para aplicar el Proceso de los 7 Pasos de EP para 
Resolución de Problemas, la empresa realizó una 
capacitación para todos los Jefes de área a nivel de 
todas las plantas de América en la ciudad de Cali, 
Colombia, en el mes de Diciembre de 2005. 
 
6.3.Acciones correctivas y preventivas. 
 
Este procedimiento establece y mantiene un sistema 
de acción correctiva iniciada para prevenir la 
recurrencias de no conformidades existentes, también 
describe, establece y mantiene un sistema para iniciar 
acciones para prevenir no-conformidades potenciales. 
 
Para aplicar este procedimiento, se entregó a cada 
área el formato de acciones correctivas y 
preventivas para su inmediata habilitación y 
funcionamiento y se realizó un plan de reuniones 
mensuales a nivel de Jefes de área, las cuales se 
llevan a cabo el quinto día de cada mes para discutir 
las acciones preventivas y correctivas necesarias que 
se deben tomar, y también discutir la efectividad de 








4.   APLICACIÓN DE LOS 
PROCROCEDIMIENTOS DEL SISTEMA 
 
La aplicación de los procedimientos del sistema 
consistió en comparar en cada área de la empresa los 
procedimientos que se utilizaban, corregirlos y 
aplicar los documentos de apoyo como Políticas  de 
Calidad, especificaciones y formatos de calidad 
conforme a los documentos del HMP, así como un 
sistema de monitoreo para el control. 
 
Las áreas revisadas fueron: Impresión, Formado, 
Calidad, Mantenimiento, Calibración, Bodega, 
Cadena de Abastecimiento, Compras, Mercadeo, 
Recursos Humanos. 
 
3.   AUDITORÍAS 
 
La segunda semana de diciembre del 2005, la casa 
matriz de la empresa realizó una capacitación 
unificada para todas las plantas de América, en la 
cual participaron los jefes de las áreas de Cadena de 
Abastecimiento, Calidad, Ingeniería de 
Mantenimiento, el Ejecutivo de Mercadeo y el Jefe 
de Planta. 
 
Al finalizar las capacitaciones se desarrolló un plan 
de auditorías para ser aplicado en la última semana 
del mes de enero del 2006. 
 
El formato de evaluación de auditorías fue elaborado 
por el área de Investigación y Desarrollo de la casa 
matriz de la empresa. Este formato no se puede 
evidenciar debido a que tiene un carácter 
confidencial, consiste en un software el cual se divide 
en áreas …Véase tabla 2… y cada una de estas áreas 
contiene una serie de preguntas con casillas de 
chequeo que al marcarlas arrojan una calificación 
según la respuesta. Después calificar todas las 
preguntas, el software muestra una pantalla con la 
calificación global.  
 










Tabla 2. Resultados de auditorías internas. 
 





Calidad 121 96 200 
Productividad 28 24 100 
Cadena de 
Abastecimiento 83 59 200 
Manejo de 




31 25 100 
Costos de 
manufactura 26 18 100 
Entrenamientos 51 24 100 
Capacitaciones 53 23 100 
TOTAL 431 290 1000 
 





Se elaboró la programación de limpieza de la fábrica 
y medidas sanitarias. 
 
6.   CONCLUSIONES 
 
Durante el proceso de aplicación de HMP 
(Harmonize Manufacturing Procedures) en la 
empresa Tubopack S.A., un factor muy importante 
fue la participación y colaboración de todo el 
personal de las áreas administrativas y operativas de 
la planta, quienes se encuentran muy comprometidos 
con el cambio en el método de trabajo. Esto 
contribuyó a identificar rápidamente los 
procedimientos y formatos que hacían falta en el 
sistema. 
 
Se pudo observar que el personal de la empresa ya 
poseía conocimientos del HMP, lo cual facilitó el 
trabajo debido a que los procedimientos de las 
diferentes áreas eran aplicados de forma muy similar 
a los establecidos por el HMP. De lo cual se concluye 
que ya existía cierta forma de sensibilización y 
conocimiento técnico que ayudaron a ganar tiempo 
en la aplicación de dicho Sistema dejando a un lado 








el proceso con la colaboración del personal de cada 
área. 
 
Se constató el alto compromiso de los directivos 
regionales respecto al HMP, debido a las 
capacitaciones que se realizaron para la aplicación de 
acciones correctivas y preventivas, mejoramiento 
continuo y auditorias internas. 
 
Debido a que el área de Administración del Recurso 
Humano en conjunto con la empresa de riesgos 
profesionales ya había desarrollado antes de iniciar el 
proceso de aplicación del Sistema de Gestión de 
Calidad un plan de implementación de seguridad, que 
incluye controles de niveles de ruido, iluminación, 
control de presentación del personal, conformación 
de grupos de primeros auxilios, grupos de prevención 
de incendios y grupos de prevención de accidentes de 
trabajo, así como limpieza en la parte de seguridad, 
mediante capacitaciones desarrolladas por la ARP de 
acuerdo a las leyes que aplican en Colombia para los 
riesgos profesionales. En lo que respecta a los 
entrenamientos el área de Recursos Humanos ya 
utilizaba los formatos y registros de identificación de 
entrenamientos e incluso ya tenía desarrollado un 
calendario de entrenamientos para el año 2006. De 
esto se concluyó que dicho plan cubre las 
necesidades exigidas en el documento que describe 
las Buenas Prácticas de Manufactura. 
 
Los objetivos del proyecto se lograron, se aplicó en 
gran parte el HMP en cuanto al funcionamiento del 
método de trabajo de cada área con documentos de 
apoyo como las Políticas de Calidad, 
especificaciones, formatos de calidad, etc. También 
se logró realizar las capacitaciones necesarias por 
parte del estudiante en práctica, como lo fue la 
capacitación de producto no conforme, así como 
también se realizaron capacitaciones por parte de la 
empresa en temas como mejoramiento continuo, 
acciones correctivas y preventivas, auditorías 
internas y las capacitaciones que realizó el área de 
Recursos Humanos en conjunto con la empresa de 
riesgos profesionales tales como “5s”, primeros 
auxilios, prevención de accidentes, que involucran la 
seguridad de la empresa y cubren una gran parte de 
las Buenas Prácticas de Manufactura. Se logró 
además acompañar la primera auditoría realizada 
después del inicio de la pasantía. 
Los resultados de la auditoría muestran un aumento 
considerable del puntaje de cada una de las áreas que 
cubre dicha evaluación, la cual hace un total global 
de cuatrocientos treinta y uno, ciento cuarenta y un 
puntos más que el resultado de la auditoría anterior. 
Esto significa un aumento del 29,0% al 43,1%,  de lo 
cual se concluye que existe un gran compromiso de 
la empresa en cuanto al mejoramiento de sus 
procesos y la aplicación del Sistema de Gestión de 
Calidad exigido por la casa matriz. 
 
El desarrollo de la pasantía fue el resultado de una 
grata experiencia de interacción entre la empresa y el 
estudiante en pasantía debido al constante 
intercambio de conocimientos que se produjo. Se 
pudo contribuir a la empresa con información 
aprendida y adquirida en materias tales como Gestión 
de la Calidad, Gestión de Operaciones y Logística 
Integral que en algún momento ayudaron al personal 
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